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PREMESSA
In accordo con il  concetto  di  miglioramento  continuo e aggiornamento  del
sistema di gestione per la sicurezza alimentare dichiarato nella norma UNI EN
ISO 22000:2005,  ho  intrapreso  questo  lavoro  al  fine  di  elaborare un  sistema
informatizzato  per  la  gestione  dei  punti  critici  di  controllo  nelle  aziende
alimentari.  Ciò  è  stato  possibile  grazie  all'esperienza  maturata  durante  lo
svolgimento dell'attività di tesi presso l'azienda OPSON S.r.l. di Sesto Fiorentino,
il  cui  sistema  di  gestione  della  sicurezza  alimentare  questo  lavoro  mira  ad
aggiornare e a perfezionare. 
Nell'introduzione è descritto in linea generale il quadro normativo cogente e
volontario del sistema alimentare europeo: la conformità alla normativa cogente e
l'eventuale  adozione  di  appropriati  schemi  di  certificazione  volontari  permette
infatti  a  ogni  azienda  alimentare  di  garantire  un  elevato  livello  di  qualità  e
sicurezza alimentare.
I due capitoli successivi trattano dei punti critici di controllo: il primo capitolo
è dedicato alla procedura per l'individuazione dei CCP delineata all'interno del
Codex Alimentarius; il secondo è incentrato sulla descrizione dei CCP individuati
dal gruppo per la sicurezza alimentare dell'azienda OPSON S.r.l.,  a partire dai
quali ho elaborato il mio progetto.
Il terzo capitolo è dedicato, infine, alla descrizione dettagliata delle singole fasi
che  costituiscono il  sistema informatizzato  per  la  gestione  dei  punti  critici  di
controllo che ho elaborato.
3
1. INTRODUZIONE
Fin  dai  primi  anni  di  vita  della  Comunità  Europea  sono  state  promosse
politiche volte a garantire la sicurezza degli alimenti: precedentemente all'entrata
in vigore della normativa comunitaria, la politica per la sicurezza alimentare si
basava prevalentemente su un approccio verticale e settoriale, dunque la maggior
parte delle norme era a carattere specifico e tra i vari Stati esse si differenziavano
sia nei nei principi e nei concetti riportati sia nelle procedure1.
Il  sistema  alimentare  ha  subito  nel  corso  dei  decenni  enormi  cambiamenti
dovuti a molteplici fattori, quali la globalizzazione,2, la creazione di un mercato
comunitario  libero,  il  differente  stile  di  vita  delle  persone,  i  progressi
dell'agricoltura e delle tecnologie alimentari, i nuovi sistemi di manipolazione e di
distribuzione degli alimenti3. 
La globalizzazione ha favorito la diffusione in tutto il mondo di microrganismi
patogeni  e  l'aumento  di  malattie  derivanti  da  alimenti  contaminati  (questo  è
dovuto soprattutto all'esportazione di alimenti da Paesi poveri o in via di sviluppo,
dove  i  livelli  di  sanità  sono  bassi,  ma  è  un  problema  che  riguarda  anche  lo
scambio commerciale tra i Paesi sviluppati)4. Un altro fattore di preoccupazione è
rappresentato  dalle  emissioni  nell'ambiente  di  diossine,  furani  e  PCB (bifenili
policlorurati),  le  cui  caratteristiche  chimiche  e  tossiche,  unitamente  alla
persistenza  nell'ambiente  e  al  trasporto  per  lunghe  distanze,  le  rendono  una
minaccia per la salute umana, animale e per l'ambiente; a causa del fenomeno di
bioaccumulo lungo la catena trofica,  i  soggetti  umani rappresentano le vittime
principali di simili esposizioni5. 
Nel corso degli anni Novanta e Duemila si sono verificate inoltre diverse crisi
alimentari, tra le quali quella dovuta alla Bse (encefalopatia spongiforme bovina,
comunemente denominata “morbo della  mucca pazza”),  che hanno causato un
1 http://www.salute.gov.it/portale/temi/p2_6.jsp?
lingua=italiano&id=1136&area=sicurezzaAlimentare&menu=sicurezza [L’Italia  e  la  strategia
europea per la sicurezza alimentare].
2 SANDRA HOFFMANN,  Food  Safety  Policy  and  Economics:  A  Review  of  the  Literature,
«Resources for the future», 2010, pp. 1-2, 21.
3 COM(1999) 719 definitivo, del 12 gennaio 2000, p. 7.
4 HOFFMANN, Food Safety Policy and Economics, pp. 2-3.
5 COM(2001) 593 definitivo del 17 novembre 2001, pp. 1-2.
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calo  drastico  della  fiducia  dei  consumatori  nella  politica  della  sicurezza
alimentare  e  nelle  istituzioni  preposte;  anche  per  questo,  negli  ultimi  anni,
l'esigenza dei consumatori in materia di sicurezza alimentare è aumentata6. 
L'Unione  Europea  ha  sviluppato,  pertanto,  una  nuova  strategia  al  fine  di
garantire  la  sicurezza  dei  prodotti  alimentari  “dai  campi  alla  tavola”7,  così  da
proteggere la salute delle persone, degli animali e delle piante in ogni singola fase
del  processo  di  produzione  alimentare  e  permettendo  al  tempo  stesso  la
circolazione all'interno del sempre più ampio mercato libero europeo di alimenti
sicuri e sani8.  Tale politica di sicurezza alimentare permette infatti di controllare
l'alimento lungo tutti i settori della catena alimentare a partire dalla produzione
dei  mangimi  e  dalla  produzione  primaria,  attraverso  le  fasi  di  lavorazione,
d'immagazzinamento  e  di  trasporto fino  alla  vendita  al  dettaglio9;  questo
approccio integrato garantisce la  tracciabilità  di  tutti  gli  alimenti  e  i  mangimi
prodotti e venduti nell’UE, la quale rappresenta uno dei principi base di questa
politica europea10. La nuova strategia prevede l'attribuzione della responsabilità
principale  della  sicurezza  dei  prodotti  alimentari  all'operatore  del  settore
alimentare11; inoltre “le misure adottate dagli Stati membri e dalla Comunità  in
materia di alimenti e di mangimi dovrebbero basarsi generalmente sull'analisi del
rischio”12. 
È  inoltre  prevista  la  partecipazione  attiva  del  consumatore:  al  momento
dell'acquisto dell'alimento il consumatore entra a far parte della filiera alimentare
come  termine  ultimo,  giacché  l'alimento  prodotto  è  destinato  a  lui.  Parte
essenziale di questa strategia politica è il diritto del consumatore ad essere sempre
informato  sulla  qualità  degli  alimenti  e  sui  loro  ingredienti  e  sulle  nuove
preoccupazioni in materia di sicurezza alimentare e dei rischi che certi alimenti
6 Ibid.
7 Ivi, p. 9.
8 COMMISSIONE EUROPEA, Sicurezza alimentare. Dai campi alla tavola: alimenti sicuri e sani per
tutti, Lussemburgo, 2014, p. 3. http://europa.eu/pol/pdf/flipbook/it/food_it.pdf 
9 COM(1999) 719 definitivo, del 12 gennaio 2000, p. 9.
10 COMMISSIONE EUROPEA, Sicurezza alimentare, p. 5. 
http://europa.eu/pol/pdf/flipbook/it/food_it.pdf
11 REGOLAMENTO (CE) N. 178/2002 DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO
DEL 28 GENNAIO 2002, considerando n. 30.
12 Ivi, considerando n. 16.
5
particolari presentano per determinate categorie di persone13. In particolare, nel
rispetto  del  principio  per  cui  “si  devono  dare  ai  consumatori  informazioni
essenziali e accurate per consentire loro di fare scelte consapevoli”14, assume forte
rilevanza  l'etichettatura,  che  permette  al  consumatore  di  conoscere  le
caratteristiche  del  prodotto  (composizione,  conservazione  e  uso); risultano
pertanto  fondamentali  la  lettura  dell'etichetta  e  le  successive  fasi  della
conservazione e della  cottura e della preparazione che,  se eseguite in maniera
idonea  seguendo  le  indicazioni  sulle  confezioni,  garantiranno  la  sicurezza
dell'alimento e il mantenimento di tutte le sue proprietà nutrizionali15. 
Questa politica di sicurezza alimentare è promossa a livello mondiale grazie
alla  collaborazione  dell'UE  con  le  organizzazioni  internazionali,  come  per
esempio l'Organizzazione mondiale della sanità, e mira ad assicurare che tutte le
importazioni  dai  paesi  terzi  rispettino  le  stesse  norme  previste  all'interno
dell'Unione Europea16.
Accanto a questa politica sulla sicurezza si sviluppa una politica nutrizionale
volta ad assicurare la presenza delle sostanze nutritive essenziali all'interno degli
alimenti,  limitando  al  tempo  stesso  la  presenza  di  sostanze  che,  al  contrario,
potrebbero nuocere alla salute dei consumatori17; sono previste anche iniziative
per  promuovere  una  migliore  nutrizione,  dal  momento  che  la  cattiva
alimentazione rappresenta una delle maggiori cause di morte precoce18.
Per realizzare gli obiettivi di questa nuova politica alimentare e per rispondere
alle crescenti esigenze dei consumatori che richiedono alimenti sicuri e adatti ad
una sana alimentazione, la Commissione Europea, prima con la pubblicazione del
Libro verde della Commissione sui principi generali della legislazione in materia
alimentare dell’Unione Europea nel 1997, poi con quella del Libro bianco sulla
sicurezza alimentare  nel 2000, ha posto le basi per lo sviluppo di una politica
13 COM(1999) 719 definitivo, del 12 gennaio 2000, p. 4.
14 Ivi, p. 35.
15 FEDERALIMENTARE,  Apertamente.  L'industria alimentare  in  Italia  apre  le  porte  al  pubblico,
2002a, pp.10-11. http://www.federalimentare.it/Documenti/Apertamente/Sicurezza.pdf
16 COMMISSIONE EUROPEA, Sicurezza alimentare, p. 14. 
http://europa.eu/pol/pdf/flipbook/it/food_it.pdf
17 COM(1999) 719 definitivo, del 12 gennaio 2000, p. 37.
18 COMMISSIONE EUROPEA, Sicurezza alimentare, p. 7. 
http://europa.eu/pol/pdf/flipbook/it/food_it.pdf
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comunitaria  che  assicuri  elevati  standard  di  sicurezza  per  l'intero  settore
alimentare.
In particolare, perché questa nuova strategia possa essere realizzata, il  Libro
verde prevede:
 la tutela in via prioritaria della salute pubblica;
 la garanzia della libera circolazione delle merci nel mercato interno;
 l'assicurazione della competitività dell’industria europea e la promozione
delle sue prospettive di esportazione;
 l'attribuzione  della  responsabilità  principale  della  sicurezza  dei  prodotti
alimentari all’industria, ai produttori e ai fornitori;
 l'introduzione  del  sistema  HACCP (che  dovrà  essere  integrato  da  un
controllo  ufficiale  effettivo  e  da  misure  di  applicazioni  efficaci)  per
l'analisi del rischio, da effettuarsi con prove scientifiche;
 la  garanzia  di  una  legislazione  coerente,  logica  e  comprensibile  per  il
cittadino19.
Per  incrementare  il  livello  di  sicurezza  della  catena  alimentare  europea,  il
Libro  bianco prevede  l'istituzione  di  un'autorità  alimentare  europea  che  sia  il
punto  di  riferimento  per  i  consumatori,  le  industrie,  gli  organi  nazionali  ed
europei, oltre ad una modifica dei criteri legislativi20.
Sulla base delle proposte del Libro verde e del Libro bianco, la Commissione
Europea ha emanato una serie di regolamenti e direttive sui quali fondare la nuova
strategia politica in materia alimentare. I più importanti tra questi sono: 
 Regolamento (CE) n. 178/2002  del Parlamento europeo e del Consiglio,
del 28 gennaio 2002, che stabilisce i principi e i requisiti generali della
legislazione  alimentare,  istituisce  l'autorità  europea  per  la  sicurezza
alimentare e fissa procedure nel campo della sicurezza alimentare;
 Regolamento (CE) n. 852/2004 del Parlamento europeo e del Consiglio,
del 29 aprile 2004, sull'igiene dei prodotti alimentari; questo regolamento
costituisce,  insieme ai tre regolamenti seguenti,  il  cosiddetto “pacchetto
igiene”;
 Regolamento (CE) n. 853/2004 del Parlamento europeo e del Consiglio,
19 COM(97) 176 def., del 30 aprile 1997, p. vi.
20 COM(1999) 719 definitivo, del 12 gennaio 2000, p. 5.
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del 29 aprile 2004, che stabilisce norme specifiche in materia di igiene per
gli alimenti di origine animale;
 Regolamento (CE) n. 854/2004 del Parlamento europeo e del Consiglio,
del 29 aprile 2004, che stabilisce norme specifiche per l'organizzazione di
controlli  ufficiali  sui  prodotti  di  origine  animale  destinati  al  consumo
umano;
 Regolamento (CE) n. 882/2004 del Parlamento europeo e del Consiglio,
del  29  aprile  2004,  relativo  ai  controlli  ufficiali  intesi  a  verificare  la
conformità alla normativa in materia di mangimi e di alimenti e alle norme
sulla salute e sul benessere degli animali21.
Queste normative orizzontali sono cogenti in tutti gli Stati Membri dell'Unione
Europea,  così da garantire  gli  stessi  criteri  di  protezione della  salute  per  ogni
cittadino  europeo  e  promuovere  la  libera  circolazione  di  alimenti  sicuri  sul
territorio comunitario. 
1.1 NORMATIVA COGENTE
1.1.1 REGOLAMENTO (CE) N. 178/2002
Questo  regolamento,  recentemente  integrato  dal  Regolamento  (UE)  n.
652/2014 del Parlamento europeo e del Consiglio del 15 maggio 201422, inquadra
i  principi  generali,  le  competenze,  i  fondamenti  scientifici,  le  procedure  ed  i
meccanismi organizzativi sui quali si fonda la politica di sicurezza comunitaria e
nazionale in  materia  di  alimenti  e mangimi:  essi  riguardano la  rintracciabilità,
l'istituzione dell'Autorità Europea per la Sicurezza Alimentare (EFSA), l'analisi
del rischio e il principio di precauzione23.
La rintracciabilità è definita nell'articolo 3 come “la possibilità di ricostruire e
seguire il percorso di un alimento, di un mangime, di un animale destinato alla
produzione alimentare o di una sostanza destinata o atta ad entrare a far parte di
21 http://www.salute.gov.it/portale/temi/p2_6.jsp?
lingua=italiano&id=1136&area=sicurezzaAlimentare&menu=sicurezza [L’Italia  e  la  strategia
europea per la sicurezza alimentare].
22 http://eur-lex.europa.eu/legal-content/IT/TXT/?
qid=1410777943728&uri=CELEX:02002R0178-20140630 
23 G. SIGNORINI,  G. BIAGI,  S. NANNIPIERI,  C. PANDOLFI,  La normativa comunitaria vigente nel
settore alimentare, Annali della Facoltà di Medicina – Veterinaria di Parma (Vol. XXV, 2005),
p. 297.
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un  alimento  o  di  un  mangime  attraverso  tutte  le  fasi  della  produzione,  della
trasformazione  e  della  distribuzione”.  Essa  racchiude  in  sé  il  significato  della
politica “dai campi alla tavola” poiché permette di conoscere l'intero percorso di
tutto ciò che entra a far parte della catena alimentare, a partire dalle materie prime
fino all'erogazione al consumatore finale. Ad essa sono soggetti tutti gli operatori
del settore alimentare, i quali sono obbligati ad individuare i propri fornitori di
materie prime e gli operatori economici a cui hanno consegnato i propri prodotti e
a disporre di sistemi e procedure con cui raccogliere e mettere a disposizione delle
autorità competenti queste informazioni24. 
In tal modo è possibile identificare una filiera di produzione, ovvero l'insieme
definito  degli  operatori,  con  i  relativi  flussi  di  materiali  che  concorrono  alla
produzione,  distribuzione  e  commercializzazione  di  un  prodotto;  nel  dettaglio,
nell'introduzione  della  norma  UNI  EN  ISO  22000:200525 è  affermato  quanto
segue:
“le  organizzazioni  all'interno  della  filiera  alimentare  comprendono  i  produttori  di
mangimi  e  produttori  primari  passando per  le  aziende,  i  trasformatori  di  alimenti,  gli
operatori  di  trasporto  e  immagazzinamento  e  appaltatori  e  dettaglianti  e  servizi  di
distribuzione  alimentare  (unitamente  alle  relative  organizzazioni  correlate,  quali  i
produttori  di  attrezzature,  materiali  di  imballaggio,  agenti  di  pulizia,  additivi  e
ingredienti). Sono compresi anche i fornitori di servizi”.
Prima dell'entrata  in  vigore  di  questo  regolamento  era  possibile  stabilire  la
tracciabilità  solo degli  alimenti  potenzialmente maggiormente pericolosi  per  la
salute umana, quali uova, carne e pesce, mentre dal 1° gennaio 2006 essa è estesa
a qualsiasi prodotto alimentare26. L'importanza di questo strumento di controllo
risiede nel fatto che la conoscenza di ogni stadio del ciclo produttivo permette
all'operatore  addetto  alla  sicurezza  e  agli  organi  di  controllo  di  intervenire  in
modo tempestivo  qualora  si  verifichi  una situazione di  pericolo  e  consente  di
individuare l’elenco degli acquirenti del prodotto finale, facilitando così il ritiro
del prodotto dal mercato, la ricerca delle cause e l’individuazione, fra gli operatori
24 FEDERALIMENTARE,  Linee  guida  per  la  rintracciabilità  dei  prodotti  alimentari,  2003,  p.  7.
http://www.federalimentare.it/Documenti/LineeGuida/Rintracciabilita_12dic03.pdf 
25 Vd., infra, p. 25.
26 http://www.salute.gov.it/portale/temi/p2_6.jsp?
lingua=italiano&id=1140&area=sicurezzaAlimentare&menu=sicurezza [Rintracciabilità]
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della filiera, dei responsabili del danno causato da un alimento difettoso. 
Come  enunciato  dal  Libro  bianco,  “la  Commissione  propone  di  istituire
un'Autorità alimentare europea indipendente con responsabilità particolari sia nel
campo  della  valutazione  del  rischio  sia  della  comunicazione  sulle  tematiche
relative alla sicurezza degli alimenti”27. Nel 2002 è stata dunque creata l'EFSA
(European Food Safety Authority), che è composta dai seguenti organi:
 un consiglio  di  amministrazione,  composto da 14 membri  nominati  dal
Consiglio in consultazione con il Parlamento europeo;
 un direttore esecutivo, nominato dal consiglio di amministrazione, che è il
rappresentante legale dell’Autorità;
 un foro consultivo, composto dai rappresentanti degli organi competenti
che svolgono negli Stati Membri funzioni analoghe a quelle dell’Autorità,
all'interno  del  quale  avvengono  scambi  di  informazioni  sui  rischi
potenziali;
 un  comitato  scientifico  e  gruppi  permanenti  di  esperti  scientifici  che
formulano  pareri  scientifici,  ciascuno  entro  la  sfera  delle  rispettive
competenze, compresa la possibilità di disporre, ove necessario, audizioni
pubbliche28.
L'EFSA,  soddisfacendo  i  principi  fondamentali  dell'indipendenza,
dell'eccellenza scientifica e della trasparenza, ha il compito di offrire consulenza
scientifica ed assistenza scientifica e tecnica per la normativa e le politiche della
Comunità in tutti i campi che coinvolgono direttamente o indirettamente il settore
alimentare:  nel  suo  operato,  essa  deve  attingere  alle  migliori  conoscenze
scientifiche, dimostrarsi indipendente dagli interessi industriali e politici, essere
aperta  ad  un  esame  rigoroso  da  parte  del  pubblico,  risultare  scientificamente
autorevole e operare a stretto contatto con gli organismi scientifici nazionali29. Fra
gli  altri compiti,  “l'Autorità è il  destinatario dei messaggi che transitano per il
sistema di allarme rapido, dei quali analizza il contenuto al fine di fornire alla
Commissione e agli Stati membri tutte le informazioni necessarie all'analisi del
27 COM(1999) 719 definitivo, del 12 gennaio 2000, p. 16.
28 GIUSEPPE BONAZZI,  Il  ruolo dell’Autorità  Europea per  la  sicurezza alimentare  nel  sistema
agroalimentare europeo, Annali della Facoltà di Medicina - Veterinaria di Parma (Vol. XXIII,
2003) pp. 352-353.
29 Ivi, p. 353.
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rischio”30 e  “promuove  il  collegamento  attraverso  reti  europee  delle
organizzazioni attive nei settori di sua competenza”31.
In generale, il ruolo dell'EFSA è in stretta relazione con l'analisi del rischio,
ripartita in tre fasi:
 valutazione del rischio: si rendono disponibili pareri scientifici sulla base
di dati scientifici a disposizione raccolti attraverso reti di monitoraggio,
sistemi d'informazione e d'allarme rapido;
 gestione del rischio: si valutano e si attuano le possibili misure di sicurezza
atte  a  prevenirlo  (tuttavia  questa  competenza  non  è  stata  trasferita
all'EFSA);
 comunicazione  del  rischio:  è  indirizzata  ai  consumatori  per  informarli
sull'identità  del  rischio,  così  da  evitare  preoccupazioni  eccessive  e
infondate; dev'essere rapida e comprensibile32.
L'istituzione dell'EFSA è stata determinante, poiché ad essa sono stati affidati
tutti i compiti inerenti alla sicurezza alimentare, in modo tale da creare un'azione
politica  più  coordinata  e  organizzata,  e  quindi  migliore;  proprio  per  questa
ragione, essa rappresenta il punto di riferimento per i consumatori, le industrie, gli
organi nazionali ed europei33.
Infine, l'articolo 7 del Regolamento (CE) n. 178/2002 è dedicato al principio di
precauzione, uno strumento che può essere invocato dalle autorità incaricate della
gestione del rischio nel momento in cui si presenti un potenziale pericolo per la
salute  umana,  animale  o  vegetale,  la  cui  valutazione  del  rischio  non  risulti
sufficientemente comprovata dai dati scientifici disponibili; le autorità, ricorrendo
a  questo  principio,  prendono  posizioni  preventive,  così  da  potere  reagire
tempestivamente di fronte a un eventuale pericolo34.
30 REGOLAMENTO (CE) N. 178/2002 DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO
DEL 28 GENNAIO 2002, articolo 35.
31 Ivi, articolo 36.
32 COM(1999) 719 definitivo, del 12 gennaio 2000, pp. 16-17.
33 GIUSEPPE BONAZZI,  Il  ruolo dell’Autorità  Europea per  la  sicurezza alimentare  nel  sistema
agroalimentare europeo, p. 355.
34 http://europa.eu/legislation_summaries/consumers/consumer_safety/l32042_it.htm [Principio
di precauzione].
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1.1.2 PACCHETTO IGIENE
Il “pacchetto igiene” evidenzia chiaramente il significato di una legislazione
orizzontale: esso sostituisce infatti con quattro documenti ufficiali che trattano di
tutti  i  settori  produttivi  le  numerose norme preesistenti  rivolte  ognuna ad uno
specifico settore, semplificando in questo modo il lavoro delle Autorità.
I documenti principali che costituiscono il “pacchetto igiene” sono i quattro
regolamenti (CE) n. 852, 853, 854 e 882/2004: essi approfondiscono e precisano
le  tematiche  della  sicurezza  alimentare  enunciando  norme  riguardanti  l'igiene
degli  alimenti,  con  una  particolare  attenzione  ai  prodotti  d'origine  animale,  e
norme relative ai controlli ufficiali in materia di alimenti e di mangimi35.
1.1.2.1 REGOLAMENTO (CE) N. 852/2004
Il Regolamento (CE) n. 852/2004 abroga la Direttiva 93/43/CEE e ripropone il
concetto dell'elevata tutela della salute e della vita umana garantendo al contempo
la libera circolazione degli alimenti sul territorio europeo; le norme generali in
materia di igiene dei prodotti alimentari sono destinate agli operatori del settore
alimentare, che hanno la responsabilità principale per la sicurezza degli alimenti e
che  devono  garantirla  lungo  tutta  la  catena  alimentare,  a  cominciare  dalla
produzione  primaria36.  Già  all'interno  dell'articolo  2  del  Regolamento  (CE)  n.
178/2002  si  ha  la  definizione  dell'operatore  del  settore  alimentare  come  “la
persona fisica o giuridica responsabile di garantire il rispetto delle disposizioni
della legislazione alimentare nell'impresa alimentare posta sotto il suo controllo";
l'articolo 3 di questo regolamento precisa che gli operatori devono garantire che in
tutte  le  fasi  della  produzione,  della  trasformazione  e  della  distribuzione  degli
alimenti,  sottoposte  al  loro controllo,  siano soddisfatti  i  requisiti  di  igiene nel
regolamento. Gli operatori eseguono il proprio lavoro sottostando a sette obblighi:
 sicurezza: essi non devono immettere sul mercato alimenti o mangimi non
sicuri;
 responsabilità: essi sono responsabili della sicurezza degli alimenti e dei
mangimi lungo l'intero ciclo produttivo;
35 http://www.sicurezzalimentare.net/?LevelID=42 [Pacchetto igiene].
36 SIGNORINI et al., La normativa comunitaria vigente nel settore alimentare, p. 300.
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 tracciabilità:  essi devono  identificare  attraverso  la  registrazione  ogni
soggetto dal quale ricevono o al quale consegnano gli alimenti;
 trasparenza: in  caso  di  alimenti  o  mangimi  non  sicuri,  essi  devono
informare subito le autorità competenti;
 urgenza: essi devono ritirare immediatamente dal mercato gli alimenti o i
mangimi ritenuti non sicuri;
 prevenzione: essi devono frequentemente controllare i punti critici;
 cooperazione:  essi devono  collaborare  con  le  autorità  competenti  nella
prevenzione dei rischi37.
 Tra gli obblighi degli operatori del settore alimentare, riportati nell'articolo 5,
vi è quello di  predisporre, attuare e mantenere una o più procedure  permanenti
basate sui principi del sistema HACCP.
L'applicazione generalizzata di queste procedure, associata all'applicazione di
una  corretta  prassi  igienica,  ha la  finalità  di  accrescere  la  responsabilità  degli
operatori del settore alimentare38.
Il regolamento stabilisce inoltre i requisiti generali in materia d'igiene per la
produzione primaria e le operazioni associate all'interno dell'allegato I e i requisiti
generali in materia d'igiene applicabili a tutti gli operatori del settore alimentare
che  svolgono  attività  diverse  da  quella  di  produzione  primaria  all'interno
dell'allegato II.
Questo regolamento è stato modificato dal Regolamento (CE) n. 219/2009 del
Parlamento europeo e del Consiglio dell'11 marzo 200939.
1.1.2.2 REGOLAMENTO (CE) N. 853/2004
L'articolo  1  del  Regolamento  (CE)  n.  853/2004  afferma:  “il  presente
regolamento stabilisce norme specifiche in materia di igiene per gli alimenti di
origine  animale, destinate agli operatori del settore alimentare”. Queste norme,
che integrano quelle previste dal Regolamento (CE) n. 852/2004, si applicano ai
37 ec.europa.eu/food/food/foodlaw/responsibilities/obligations_it.pdf [Principali  obblighi  degli  
operatori del settore alimentare e dei mangimi]
38 REGOLAMENTO (CE) N. 852/2004 DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO
DEL 29 APRILE 2004, articolo 1.
39 http://eur-lex.europa.eu/legal-content/EN/TXT/?
qid=1410951909314&uri=CELEX:02004R0852-20090420 
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prodotti  di  origine  animale  sia  trasformati  sia  non  trasformati; all'interno
dell'Allegato I sono elencati e definiti tutti gli alimenti ai quali il regolamento si
riferisce. 
Tra gli obblighi degli operatori del settore alimentare vi è quello d'immettere
sul  mercato prodotti  di  origine animale,  fabbricati  nella  Comunità,  preparati  e
manipolati in stabilimenti riconosciuti e registrati40, contrassegnati “da un bollo
sanitario apposto ai sensi del Regolamento (CE) n. 854/2002” o da un marchio
d'identificazione41;  le  importazioni  di  alimenti  di  provenienza  esterna  alla
Comunità sono ammesse solo se il paese terzo di spedizione figura in elenco42.
Questo  regolamento è  stato  modificato dal  Regolamento  (UE)  n.  633/2014
della Commissione del 13 giugno 201443.
1.1.2.3 REGOLAMENTO (CE) N. 854/2004
Le norme del Regolamento (CE) n. 854/2004 sono relative all'organizzazione
di controlli ufficiali sui prodotti di origine animale e sono dirette alle attività e alle
persone  alle  quali  è  destinato  il  Regolamento  (CE)  n.  853/200444.  I  controlli
ufficiali prevedono audit di buone prassi igieniche, audit con procedure basate sui
principi HACCP e controlli specifici per le diverse categorie di prodotto (carni
fresche,  molluschi  bivalvi  vivi,  prodotti  della  pesca,  latte  crudo  e  prodotti
lattieri)45.  Si pone l'attenzione anche sulla salute e sul benessere degli  animali,
infatti il veterinario ufficiale, oltre ai compiti di audit, esegue compiti ispettivi: 
 l'ispezione ante mortem, la quale permette di assumere informazioni sulle
condizioni di allevamento e quindi di  conoscere lo stato fisiologico degli
animali;
 l'ispezione post mortem, la quale deve dichiarare l'idoneità dell'alimento ad
40 REGOLAMENTO (CE) N. 853/2004 DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO
DEL 29 APRILE 2004, articolo 4.
41 Ivi, articolo 5.
42 Ivi, articolo 6.
43 http://eur-lex.europa.eu/legal-content/EN/TXT/?
qid=1410952310574&uri=CELEX:02004R0853-20140601 
44 REGOLAMENTO (CE) N. 854/2004 DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO
DEL 29 APRILE 2004, articolo 1.
45 Ivi, articolo 4.
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essere consumato46.
In seguito, se non vi sono motivi per dichiarare le carni non idonee al consumo
umano,  il  veterinario  ufficiale  sovrintende  alla  bollatura  sanitaria  e  ai  bolli
utilizzati47.
Questo  regolamento è  stato  modificato  dai  Regolamenti  (UE)  n.  218  e
219/2014 della Commissione del 7 marzo 201448.
1.1.2.4 REGOLAMENTO (CE) N. 882/2004
Il Regolamento (CE) n. 882/2004 stabilisce
“le  regole  generali  per  l’esecuzione  dei  controlli  ufficiali  intesi  a  verificare  la
conformità alle normative volte, segnatamente, a prevenire, eliminare o ridurre a livelli
accettabili i rischi per gli esseri umani e gli animali, siano essi rischi diretti o veicolati
dall'ambiente e garantire pratiche commerciali leali per i mangimi e gli alimenti e tutelare
gli interessi dei consumatori, comprese l'etichettatura dei mangimi e degli alimenti e altre
forme di informazione dei consumatori”49. 
L'articolo  3  afferma  che  i controlli  ufficiali  sono  eseguiti  periodicamente,
generalmente  senza  preavviso,  in  base  a  una  valutazione  dei  rischi  e  con
frequenza appropriata,  in qualsiasi fase della produzione, della trasformazione  e
della distribuzione dei mangimi o degli alimenti e degli animali e dei prodotti di
origine animale; i controlli sono ugualmente scrupolosi per quanto concerne le
importazioni e le esportazioni. Gli Stati Membri, come descritto nell'articolo 4,
hanno il compito di designare le autorità competenti a eseguire i controlli ufficiali;
queste  autorità  assicurano  l'imparzialità,  la  qualità,  la  coerenza  dei  controlli
ufficiali a qualsiasi livello e rispettano pienamente i seguenti criteri:
 garantiscono l'efficacia e l'appropriatezza dei controlli ufficiali su animali
vivi, mangimi e alimenti in tutte le fasi della produzione, trasformazione e
distribuzione, nonché riguardo all'uso dei mangimi;
 il personale che effettua i controlli ufficiali è libero da qualsiasi conflitto di
46 Ivi, Allegato I.
47 Ibid.
48 http://eur-lex.europa.eu/legal-content/IT/TXT/?
qid=1411028786779&uri=CELEX:02004R0854-20140601
49 REGOLAMENTO (CE) N. 882/2004 DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO
DEL 29 APRILE 2004, articolo 1.
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interesse;
 le Autorità dispongono di un'adeguata capacità di laboratorio o vi hanno
accesso al fine di eseguire test e dispongono di un numero sufficiente di
personale  adeguatamente  qualificato  ed  esperto,  cosicché  i  controlli
ufficiali  e  gli  obblighi  in  materia  di  controlli  siano  espletati  in  modo
efficace ed efficiente;
 esse dispongono di strutture e di  attrezzature appropriate e  in adeguato
stato di manutenzione,  al  fine di garantire al  personale la possibilità di
eseguire i controlli ufficiali in modo efficace ed efficiente;
 hanno  facoltà  di  effettuare  i  controlli  ufficiali  e  di  adottare  le  misure
previste nel regolamento;
 dispongono di piani di emergenza,  che sono pronte a gestire in caso di
emergenza;
 gli  operatori  del  settore  dei  mangimi  e  degli  alimenti  sono  tenuti  a
sottoporsi  ad  ogni  ispezione  effettuata  e  a  coadiuvare  il  personale
dell'autorità competente nell'assolvimento dei suoi compiti.
  Al punto 3 del medesimo articolo si sottolinea che
“se uno Stato membro conferisce la competenza di effettuare i controlli ufficiali ad
un'altra  autorità  o  ad  altre  autorità  che  non  siano  l'autorità  centrale  competente,  in
particolare quelle a livello regionale o locale, si deve assicurare un coordinamento efficace
ed efficiente tra tutte le autorità competenti interessate, anche, ove opportuno, in materia
di protezione dell’ambiente e della salute”.
Secondo  l'articolo  7,  queste  autorità  s'impegnano  da  un  lato  a  svolgere  le
proprie attività con un livello elevato di  trasparenza, in modo tale da mettere a
disposizione del pubblico le informazioni pertinenti in loro possesso, dall'altro a
non divulgare le informazioni soggette al segreto professionale. 
Questo regolamento è stato modificato dal Regolamento (UE) n. 652/2014 del
Parlamento europeo e del Consiglio del 15 maggio 201450.
50 http://eur-lex.europa.eu/legal-content/IT/TXT/?
qid=1411034909292&uri=CELEX:02004R0882-20140630
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1.1.2.5 HACCP
Come si  è  visto,  il  Regolamento  (CE)  n.  852/2004  indica  l'obbligo per  gli
operatori del settore alimentare di “elaborare e realizzare programmi e procedure
per la sicurezza degli alimenti basati sui principi del sistema HACCP”51, al quale
fanno  riferimento  anche  gli  altri  regolamenti  che  compongono  il  “pacchetto
igiene”.
L'acronimo  HACCP significa  Hazard  Analysis  and  Critical  Control  Point
(analisi del rischio e punti critici di controllo): il documento Hazard Analysis and
Critical  Control  Point  (HACCP)  System  and  Guidelines  for  its  Application,
presente all'interno  del  testo  General  Principles  of  Food  Hygiene del  Codex
Alimentarius e  pubblicato  come  linea  guida,  lo  definisce  “un  sistema  che
identifica,  valuta  e  controlla  i  pericoli  che  sono  significativi  per  la  sicurezza
alimentare”52.
Il sistema HACCP è uno strumento sistematico e di base scientifica finalizzato
all'identificazione di pericoli specifici e all'individuazione di disposizioni per il
loro controllo in modo da garantire la sicurezza degli alimenti; anziché affidarsi
prevalentemente  a  prove  sui  prodotti  finali,  i  sistemi  di  controllo  realizzati  si
focalizzano  sulla  prevenzione.  I  principi  del  sistema  HACCP possono  essere
applicati in tutta la filiera produttiva, dalla produzione primaria al consumo finale,
e tale applicazione dovrebbe essere supportata da prove scientifiche dei rischi per
la  salute  umana;  inoltre  tutti  i  sistemi  HACCP sono in  grado di  adeguarsi  ai
cambiamenti, quali i progressi nella concezione degli impianti e nelle procedure
di produzione o gli sviluppi tecnologici. La loro applicazione pertanto dovrebbe
essere riveduta e se necessario modificata ogni  qualvolta venga introdotta una
modifica a livello di prodotto, di processo o di una qualunque fase53.
Il funzionamento del sistema HACCP, il cui scopo è di focalizzare i controlli
sui  punti  critici  di  controllo  (CCP),  prevede  innanzitutto la  costituzione
51 REGOLAMENTO (CE) N. 852/2004 DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO
DEL 29 APRILE 2004, considerando n. 12.
52 WORLD HEALTH ORGANIZATION,  FOOD AND AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED
NATIONS,  Codex Alimentarius,  Food Hygiene – Basic Texts, Fifth edition, Roma, 2013, p. 27.
ftp://ftp.fao.org/codex/Publications/Booklets/Hygiene/FoodHygiene_2013e.pdf 
53 SANCO/1955/2005 Rev.  3  (PLSPV/2005/1955/1955R3-EN.doc),  Guida all’applicazione  delle
procedure basate sui principi del sistema HACCP e alla semplificazione dell’attuazione dei
principi del sistema HACCP in talune imprese alimentari, Allegato I.
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dell'HACCP team, che comprende tutti i componenti dell'impresa alimentare che
prendono  parte  alla  realizzazione  del  prodotto  e,  se  necessario,  esperti  in
tecnologie  alimentari,  microbiologia,  medicina,  ingegneria,  etc.  Esso  ha  il
compito preliminare d'individuare il campo di applicazione del sistema HACCP,
cioè  di  descrivere  il  segmento  della  catena  della  produzione  alimentare,  il
processo dell'impresa e le classi generali di pericoli da prendere in considerazione.
Successivamente deve affrontare i seguenti passaggi:
 Descrivere  ampiamente  il  prodotto,  incluse  le  rilevanti  informazioni  in
materia  di  sicurezza  (composizione,  caratteristiche  fisico-chimiche,
condizioni di stoccaggio etc.);
 Individuare la destinazione d'uso, vale a dire definire l'impiego normale o
prevedibile del prodotto da parte del consumatore e individuare il target di
persone a cui esso è diretto (gruppi vulnerabili della popolazione e gruppi
particolari); 
 Costruire un diagramma di flusso: tutte le fasi della realizzazione di un
alimento,  dal  ricevimento  delle  materie  prime  fino  alla  distribuzione,
inclusi i tempi morti tra o durante le fasi, vengono esaminate in sequenza e
riportate  in  un  diagramma  di  flusso  dettagliato  e  completato  con  dati
tecnici;  tra  le  informazioni  riportate  vi  è  il  flusso  dei  prodotti  e  la
configurazione dei locali di lavoro e dei locali ausiliari;
 Confermare sul campo il diagramma di flusso, ossia verificare la validità
del  diagramma  di  flusso  nel  corso  delle  ore  di  funzionamento
dell'impianto; qualsiasi differenza tra il diagramma di flusso e il processo
di realizzazione del prodotto dev'essere corretta54.
L'HACCP team applica quindi i sette principi del sistema HACCP55:
1.  Condurre  un'analisi  del  rischio  (HA):  sono  elencati  tutti  i  potenziali
54 SANCO/1955/2005 Rev.  3  (PLSPV/2005/1955/1955R3-EN.doc),  Guida all’applicazione  delle
procedure basate sui principi del sistema HACCP e alla semplificazione dell’attuazione dei
principi del sistema HACCP in talune imprese alimentari, Allegato I.
55 I titoli dei sette principi sono tratti da WORLD HEALTH ORGANIZATION, FOOD AND AGRICULTURE
ORGANIZATION OF THE UNITED NATIONS,  Codex Alimentarius,  Food Hygiene – Basic Texts, p.
28.  ftp://ftp.fao.org/codex/Publications/Booklets/Hygiene/FoodHygiene_2013e.pdf ;  la
descrizione di ogni principio è tratta da SANCO/1955/2005 Rev. 3 (PLSPV/2005/1955/1955R3-
EN.doc), Guida all’applicazione delle procedure basate sui principi del sistema HACCP e alla
semplificazione dell’attuazione dei principi del sistema HACCP in talune imprese alimentari ,
Allegato I.
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pericoli biologici, chimici o fisici che possono compromettere ciascuna fase del
processo di  realizzazione del  prodotto.  In  seguito viene eseguita  un'analisi  dei
pericoli per evidenziare, ai fini del piano HACCP, quali fra questi devono essere
essenzialmente eliminati o ridotti a livelli accettabili per assicurare un prodotto
sano.  Un  punto  fondamentale  all'interno  dell'analisi  dei  pericoli  risiede  nella
valutazione della probabilità che il rischio si verifichi e della gravità associata
all'eventuale danno; vengono infine considerate e descritte le misure di controllo
eventualmente esistenti applicabili per ciascun pericolo.
2. Determinare i punti critici di controllo (CCP): il punto critico di controllo
rappresenta  un  punto,  operazione,  procedura  o  fase  nella  catena  alimentare,
incluse le materie prime, dalla produzione primaria al consumo finale, al quale
può essere applicato un controllo che risulta essenziale per prevenire o eliminare
un pericolo per la sicurezza alimentare o ridurlo ad un livello accettabile56.
Mediante l'albero delle decisioni, applicato a ciascuna fase dei diagrammi di
flusso considerando le fasi in sequenza, e tenendo conto per ciascuna fase di ogni
pericolo che ragionevolmente potrebbe insorgere, vengono individuati i CCP e le
rispettive misure di controllo.
Nel caso in cui venga individuato un pericolo in una fase che necessita di un
controllo, ma non sia presente nessuna misura di controllo in quella o in altre fasi,
risulta  necessario  modificare  il  prodotto  o  il  processo  in  quella  fase,  in  una
precedente o in una successiva, al fine d'inserire una misura di controllo.
3. Stabilire i limiti critici: vengono specificati e fissati i limiti critici per ogni
CCP, vale a dire quei valori che, se rispettati, garantiscono l'assenza del pericolo,
quindi  differenziano l'accettabilità  e  l'inaccettabilità.  Sono fissati  per  parametri
osservabili  o  misurabili  che  possono  dimostrare  che  il  punto  critico  è  sotto
controllo.
4. Stabilire un sistema per monitorare il controllo dei CCP: in ogni punto
critico viene definito un programma di osservazioni o di misurazioni in grado di
valutarne  la  conformità  al  o  ai  relativi  limiti  critici;  queste  procedure  devono
permettere  di  determinare  la  perdita  di  controllo  nel  CCP  e  fornire  questa
56 WORLD HEALTH ORGANIZATION,  FOOD AND AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED
NATIONS, Codex Alimentarius, p. 27.
ftp://ftp.fao.org/codex/Publications/Booklets/Hygiene/FoodHygiene_2013e.pdf
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informazione  rapidamente,  in  modo  da  applicare  le  correzioni  necessarie  per
ristabilire  il  controllo.  Nel  programma  dovrebbero  essere  inseriti  i  metodi,  la
frequenza  e  chi  esegue  le  osservazioni  o  le  misurazioni  e  la  procedura  di
registrazione.
5. Stabilire l'azione correttiva da intraprendere quando il  monitoraggio
indica  che  un  particolare  CCP non  è  sotto  controllo:  vengono  stabilite  in
anticipo  le  misure  correttive  da  impiegare  immediatamente  qualora  non  fosse
rispettato il  limite  critico,  al  fine di  ripristinare il  parametro che garantisce la
sicurezza,  ponendo  sotto  controllo  il  punto  critico.  Esse  comprendono
l’individuazione  del  responsabile  per  l’adozione  della  misura  correttiva,  la
descrizione  dei  mezzi  e  delle  misure  necessari  per  correggere  l’anomalia  e  le
iniziative da adottare nei confronti dei prodotti realizzati nel lasso di tempo in cui
il  processo  non  era  sotto  controllo;  tutto  quello  che  concerne  l'esecuzione
dell'azione  correttiva  viene  documentato  indicando  tutte  le  pertinenti
informazioni.
6. Stabilire procedure per verificare l'effettivo funzionamento del sistema
HACCP: vengono specificati i metodi e le procedure da adottare per verificare il
corretto  funzionamento  del  sistema  HACCP.  Le  procedure  di  verifica
comprendono un audit del sistema HACCP e delle sue registrazioni, la verifica
delle operazioni, la conferma che i CCP sono sotto controllo, la convalida dei
limiti critici, la revisione delle anomalie e delle disposizioni in merito al prodotto
e le misure correttive adottate con riguardo al prodotto. 
La  frequenza  delle  verifiche  dovrebbe  essere  sufficiente  per  comprovare
l'esatto funzionamento del sistema HACCP e varia a seconda di molteplici fattori,
quali  le  caratteristiche  dell’impresa  (fatturato,  numero  di  dipendenti,  natura
dell’alimento  trattato),  la  frequenza  del  monitoraggio,  l’accuratezza  dei
dipendenti, il numero di anomalie rilevate nel tempo e i pericoli in questione.
7.  Predisporre  una  documentazione  concernente  tutte  le  procedure  e
registri appropriati a questi principi e alla loro applicazione : viene redatto un
piano aziendale contenente le procedure basate sui principi del sistema HACCP.
La documentazione e le registrazioni devono essere consone alla natura e alla
portata delle operazioni e bastevoli a permettere all’impresa di verificare che i
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controlli HACCP sono approntati e mantenuti. Esempi di documentazione sono
l'analisi del rischio, la determinazione dei CCP e dei limiti critici, mentre esempi
di registrazioni sono le attività di monitoraggio dei CCP, le attività di verifica, le
anomalie e le misure correttive collegate.
La formazione del personale nell'industria, nella pubblica amministrazione e
nel  mondo  accademico  ai  principi  e  all'applicazione  dell'HACCP  nonché
l'aumento  della  consapevolezza  dei  consumatori  sono  elementi  essenziali  per
l'effettiva implementazione dell'HACCP; la cooperazione tra produttori primari,
industria,  gruppi  commerciali,  organizzazioni  di  consumatori  e  autorità
responsabili risulta pertanto di notevole importanza57.
Tutto il personale deve essere a conoscenza dei pericoli individuati, dei punti
critici del processo di produzione, di stoccaggio, di trasporto e/o di distribuzione,
delle  misure  correttive,  delle  misure  preventive  e  delle  procedure  di
documentazione applicabili alla propria impresa; i settori dell’industria alimentare
devono fornire informazioni, ad esempio tramite manuali in materia di HACCP, e
formare gli operatori del settore alimentare58. 
Il  sistema HACCP è pertanto uno strumento fondamentale per controllare  i
pericoli  inerenti  ai  prodotti  alimentari  e  conseguire  un  livello  più  elevato  di
sicurezza alimentare.
Tuttavia,  nel  caso  delle  piccole  e/o  meno  sviluppate  imprese  certi  ostacoli
potrebbero  impedire  la  corretta  applicazione  dei  principi  dell'HACCP:  per  far
fronte a questo problema, il  Codex Alimentarius e il quindicesimo considerando
del Regolamento (CE) n. 852/2004 ricorrono al concetto di flessibilità, ovvero
alla possibilità di applicare i requisiti del sistema HACCP in qualsiasi situazione
adeguandoli alla natura e alle dimensioni dell'impresa, tenendo conto delle risorse
umane e finanziarie,  delle  infrastrutture,  delle  operazioni  e  dei  limiti  teorici  e
pratici.
Le  imprese  che  non  possiedono  le  risorse  e  le  competenze  necessarie  per
57 WORLD HEALTH ORGANIZATION,  FOOD AND AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED
NATIONS, Codex Alimentarius, p. 35.
ftp://ftp.fao.org/codex/Publications/Booklets/Hygiene/FoodHygiene_2013e.pdf 
58 SANCO/1955/2005 Rev.  3  (PLSPV/2005/1955/1955R3-EN.doc),  Guida all’applicazione  delle
procedure basate sui principi del sistema HACCP e alla semplificazione dell’attuazione dei
principi del sistema HACCP in talune imprese alimentari, Allegato I.
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sviluppare e implementare un concreto piano HACCP dovrebbero ottenere aiuti
da  associazioni  commerciali  e  industriali,  esperti  indipendenti  e  autorità  di
regolamentazione59. 
Inoltre, per superare le difficoltà incontrate nell’applicazione di una dettagliata
procedura basata sui principi del sistema HACCP e per facilitare il controllo dei
pericoli, tali imprese hanno l'opportunità di ricorrere a manuali di corretta prassi
operativa,  che  elencano  tutti  i  pericoli  significativi  riscontrabili  all’interno  di
un’impresa e  definiscono in  modo semplice e  pratico  le  procedure per  il  loro
controllo  e le  misure correttive da adottare  in  caso di  problemi,  senza entrare
necessariamente nel dettaglio della natura dei pericoli stessi e senza individuare
formalmente i punti critici di controllo60.
Il  punto  5.2  del  Regolamento  (CE)  n.  852/2004  prescrive  che  “qualora
intervenga un qualsiasi cambiamento nel prodotto, nel processo o in qualsivoglia
altra  fase  gli  operatori  del  settore  alimentare  riesaminano  la  procedura  e  vi
apportano  le  necessarie  modifiche”:  ciò  significa  che  le  procedure  basate  sui
principi del sistema HACCP devono essere aggiornate periodicamente, in modo
tale da risultare idonee a qualsiasi modifica strutturale o operativa del sistema.
Anche questa indicazione rientra nel concetto di flessibilità, che rappresenta il
punto di forza di questo sistema di sicurezza: il continuo aggiornamento implica
infatti la possibilità di evoluzione verso livelli di sicurezza sempre maggiori e una
migliore applicazione del piano stesso.
Un'efficiente  applicazione  delle  procedure  basate  sul  sistema HACCP deve
essere preceduta da una proficua attuazione dei programmi di prerequisiti (PRP):
in questo modo sarà garantita l'igiene alimentare dell'impresa.
Il  punto  3.8  della  norma  europea  UNI  EN  ISO  22000:200561 definisce  il
programma di  prerequisiti  come “condizioni  e  attività  di  base (della  sicurezza
alimentare) necessarie per mantenere un ambiente igienico lungo tutta la filiera
alimentare idoneo alla produzione, gestione e fornitura di prodotti finiti sicuri e
59 WORLD HEALTH ORGANIZATION,  FOOD AND AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED
NATIONS, Codex Alimentarius, pp. 29-30.
ftp://ftp.fao.org/codex/Publications/Booklets/Hygiene/FoodHygiene_2013e.pdf 
60 SANCO/1955/2005 Rev.  3  (PLSPV/2005/1955/1955R3-EN.doc),  Guida all’applicazione  delle
procedure basate sui principi del sistema HACCP, Allegato II, pp. 20-21
61 Vd., infra, p. 25
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alimenti sicuri per il consumo umano”. Si tratta di requisiti generali in materia
d'igiene,  riportati  nell'Allegato  II  del  Regolamento  (CE)  n.  852/2004,
comprendenti disposizioni in materia di:
 infrastrutture e attrezzature;
 materie prime;
 manipolazione  sicura  degli  alimenti  (incluso  il  confezionamento  e  il
trasporto);
 trattamento dei rifiuti alimentari;
 procedure di lotta contro gli infestanti;
 procedure sanitarie (pulizia e disinfezione);
 mantenimento di una catena del freddo;
 salute del personale;
 igiene personale;
 formazione62.
Questi requisiti, operativi e di struttura, sono definiti in base alle caratteristiche
dell'impresa e al segmento della filiera alimentare in cui l'impresa stessa opera e
sono stabiliti  attraverso informazioni appropriate come i  requisiti  legislativi,  le
linee-guida riconosciute e i manuali di corretta prassi operativa, quali le  Buone
Pratiche Agricole (GAP), le Buone Pratiche Veterinarie (GVP), le Buone Pratiche
di Lavorazione (GMP), le Buone Pratiche Igieniche (GHP),  le Buone Pratiche
Produttive (GPP), le Buone Pratiche di Distribuzione (GDP) e le Buone Pratiche
Commerciali (GTP)63.
Il passaggio successivo all'individuazione dei PRP consiste nella costituzione
del programma di prerequisiti operativo, definito al punto 3.9 della norma  UNI
EN  ISO  22000:2005  come il  “PRP identificato  dall'analisi  dei  pericoli  come
essenziale  per  controllare  la  probabilità  di  introdurre  pericoli  per  la  sicurezza
alimentare  e/o  la  contaminazione  o  proliferazione  di  pericoli  per  la  sicurezza
alimentare nel/i prodotto/i o nell'ambiente di lavorazione”. Una volta stabiliti e
documentati i PRP operativi, il team HACCP possiede le basi da cui partire per la
62 SANCO/1955/2005 Rev.  3  (PLSPV/2005/1955/1955R3-EN.doc),  Guida all’applicazione  delle
procedure basate sui principi del sistema HACCP, Allegato II, pp. 18-19.
63 FEDERALIMENTARE,  CERTIQUALITY,  Analisi  comparata  degli  standard  volontari  in
tema di sicurezza alimentare, 2006, pp. 11-12.
http://www.federalimentare.it/Documenti/AnalisiComparata.pdf
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stesura del piano HACCP.
1.2 NORMATIVA VOLONTARIA
Le regole imposte dal mercato internazionale richiedono garanzie aggiuntive
circa la sicurezza dei prodotti64;  non soltanto,  ma gli  orientamenti  del mercato
stesso sono indirizzati  verso standard sempre più severi  per quanto riguarda il
rispetto dei requisiti e più complessi poiché coinvolgono un numero di settori in
continuo aumento65. Inoltre, gli operatori della grande distribuzione organizzata
richiedono  frequentemente  che  i  fornitori  di  prodotti  recanti  marchio  del
distributore adoperino appropriati schemi di certificazione che si affiancano alle
norme  volontarie  di  certificazione  di  sistema  delle  serie  ISO  e  UNI66.  La
certificazione di un prodotto, infatti, racchiude in sé un duplice significato: da un
lato il rispetto della normativa cogente, dall'altro la competizione e la distinzione
nei confronti dei mercati esteri. Pertanto, attraverso la certificazione eseguita da
un  Ente  Terzo,  l'azienda  certifica  la  qualità  sia  del  sistema  d'organizzazione
interno sia dei propri prodotti67. 
Gli  standard  volontari  più  diffusi,  la  cui  certificazione  è  richiesta  per
un'impresa  alimentare,  si  dividono  in  norme  ISO,  sviluppate  e  pubblicate
dall'International Organization for Standardization, che coopera a livello europeo
con il CEN (European Committee for Standardization) e a livello nazionale, per
quanto riguarda l'Italia,  con l'UNI (Ente Nazionale Italiano di  Normazione),  e
norme private68:
 UNI EN ISO 9001:2008 Sistemi di gestione per la qualità – Requisiti;
64 ANTONIETTA DE GREGORIO,  LUCILLA DICHIARANTE,  GLORIA FOCETOLA,  GIULIANA PASCALE,
ROBERTA PRATI, BARBARA ZARBÀ,  LA ISO 22000:2005.  Dispensa di approfondimento Bureau
Veritas  -  Settore  Agroalimentare,  2010.  p.  6.  http://www.inoptima.net/wordpress/wp-
content/uploads/2012/05/LA_NORMA_ISO22000_BVhandbook2010.pdf
65 UNIONCAMERE,  AGROQUALITÀ,  La  normativa  volontaria  per  la  logistica  nel  settore
alimentare,  2008a, p. 3.
66 FEDERALIMENTARE, CERTIQUALITY Analisi comparata degli standard volontari in tema
di sicurezza alimentare, 2006, p. 7.
http://www.federalimentare.it/Documenti/AnalisiComparata.pdf
67 DE GREGORIO et  al,  LA ISO  22000:2005,  pp.  6-7.  http://www.inoptima.net/wordpress/wp-
content/uploads/2012/05/LA_NORMA_ISO22000_BVhandbook2010.pdf
68 FEDERALIMENTARE,  Normazione  e  certificazione  nell'industria  alimentare,   2002b,  p.  1.
http://www.federalimentare.it/Documenti/PosizioniFEDERALIMENTARE/Normazione%20e
%20Certificazione%20nell'Industria%20Alimentare.pdf
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 UNI EN ISO 14001:2004  Sistemi  di  gestione ambientale  – Requisiti  e
guida per l'uso;
 UNI EN ISO 22000:2005 Sistemi di gestione per la sicurezza alimentare –
requisiti per qualsiasi organizzazione nella filiera alimentare;
 UNI EN ISO 22005:2008  Rintracciabilità nelle filiere agroalimentari –
Principi  generali  e  requisiti  di  base  per  progettazione  di  sistemi  e
attuazione;
 BRC Global Standard for Food Safety;
 IFS Food;
 FSSC 22000.
Per  rispondere  alla  necessità  d'intraprendere  la  strada  della  certificazione
volontaria dell'autocontrollo, nel corso degli anni sono nati diversi standard: fra
questi, la Norma Danese DS 3027 - “Food Safety according to HACCP to be met
by  food  producing  companies  and  their  subcontractors”,  fondata  sui  concetti
esposti nel Codex Alimentarius e nella normativa cogente (attualmente revocata);
il  Dutch  HACCP,  non  differente  dalla  norma  appena  citata;  la  Norma  UNI
10854:1999 - “Linee guida per la progettazione e la realizzazione di un sistema di
autocontrollo basato sul metodo HACCP”. Al fine di armonizzare gli  standard
nazionali  volontari  di  riferimento  in  materia  d'igiene,  garantendo  un  unico
linguaggio internazionale, è sorta la necessità di concepire un unico standard: il
primo settembre 2005 è  stata  pubblicata  pertanto la  norma “ISO 22000  Food
Safety  Management  Systems  -  Requirements  for  any  organization  in  the  food
chain”69.
1.2.1 UNI EN ISO 22000:2005
La norma UNI EN ISO 22000:2005 
“specifica i  requisiti  per un sistema di  gestione per la sicurezza alimentare quando
un'organizzazione nella filiera alimentare ha bisogno di dimostrare la propria capacità di
controllare i pericoli per la sicurezza alimentare al fine di garantire che gli alimenti siano
69 DE GREGORIO et  al.,  LA  ISO  22000:2005,  p.  13.  http://www.inoptima.net/wordpress/wp-
content/uploads/2012/05/LA_NORMA_ISO22000_BVhandbook2010.pdf
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sicuri al momento del consumo umano”70. 
L'introduzione di pericoli per la sicurezza alimentare può avvenire in qualsiasi
fase  della  filiera  alimentare,  per  cui  lo  standard  è  applicabile  a  tutte  le
organizzazioni,  indipendentemente  dalle  dimensioni  e  della  complessità,  che
s'inseriscono  direttamente  o  indirettamente  in  una  o  più  fasi  della  filiera
alimentare.  Nella  categoria  delle  organizzazioni  direttamente  coinvolte  sono
inseriti  i  produttori  di  mangimi,  i  mietitori,  gli  agricoltori,  i  produttori  di
ingredienti, i produttori di alimenti, i dettaglianti, i servizi alimentari, i servizi di
catering,  le  organizzazioni  che  forniscono  servizi  di  pulizia  e  sanificazione,
servizi  di  trasporto,  immagazzinamento  e  distribuzione.  Nella  categoria  delle
organizzazioni  indirettamente  coinvolte  sono inclusi  i  fornitori  di  attrezzature,
agenti per la pulizia e la disinfezione, materiale d'imballaggio e altri materiali a
contatto con gli alimenti. Ogni singola organizzazione facente parte della catena
alimentare è responsabile dell’applicazione dello standard, che non è volto alla
certificazione dell’intera filiera71.
I quattro punti chiave riconosciuti per garantire la sicurezza alimentare lungo
l'intera filiera contemplati e combinati nella presente norma sono:
 la comunicazione interattiva;
 la gestione del sistema;
 i programmi di prerequisiti;
 il sistema HACCP72.
Nell'introduzione si afferma che “la comunicazione lungo la filiera alimentare
è essenziale per assicurare che tutti  i  pericoli  relativi  alla sicurezza alimentare
siano  identificati  e  adeguatamente  controllati  in  ogni  fase  interna  alla  filiera
alimentare”: il successo di una corretta comunicazione deriva dal modo in cui le
diverse organizzazioni sono in grado di giungere ad un completo interscambio
d'informazioni a monte e a valle. La norma prende in esame sia la comunicazione
esterna sia quella interna: la prima, descritta al punto 5.6.1, che garantisce il fluire
delle informazioni sugli aspetti della sicurezza alimentare lungo tutta la filiera, è
70 UNI EN ISO  22000 del  novembre  2005,  Sistemi  di  gestione  per  la  sicurezza  alimentare.
Requisiti per qualsiasi organizzazione nella filiera alimentare, p. 4.
71 Ivi, p. 4.
72 Ivi, p. 2.
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rivolta ai fornitori e appaltatori, ai clienti o consumatori, alle autorità legislative e
regolamentari e alle altre organizzazioni collegate con il sistema di gestione per la
sicurezza  alimentare;  la  seconda,  descritta  al  punto  5.6.2,  è  rivolta  a  tutto  il
personale dell'azienda e verte su eventuali  cambiamenti critici per la sicurezza
alimentare (materie prime, prodotti, sistemi di produzione, locali di produzione
etc.). 
La  gestione  del  sistema,  e  in  particolare  i  requisiti  generali  per  “stabilire,
documentare, attuare e mantenere un efficace sistema di gestione per la sicurezza
alimentare”, è descritta nel quarto capitolo.
Il  settimo capitolo,  infine,  è  dedicato  alla  pianificazione  e  allo  sviluppo di
processi  necessari  per  la  realizzazione  di  prodotti  sicuri,  perciò  tratta  dei
programmi di prerequisiti e del sistema HACCP.
Questo  standard  costituisce  il  punto  di  riferimento  per  gli  operatori  per
l’applicazione  dei  regolamenti  comunitari  in  materia  di  igiene  e  sicurezza
alimentare; nel 2009 è stata revisionata e quindi confermata73.
Questa norma riproduce largamente la struttura della norma ISO 9001:2008,
della  quale  riporta  i  macro-requisiti  modificandoli  in  relazione  al  tema  della
sicurezza alimentare: si parla pertanto di norme di sistema.
La famiglia di cui è parte integrante è quella delle “ISO 22000 -  Food safety
management”  la  quale  inquadra  diversi  aspetti  della  gestione  per  la  sicurezza
alimentare:
 ISO/TS 22004:2005 "Food safety management systems - Guidance on the
application  of  ISO  22000:2005":  questo  standard  fornisce  una  guida
generale  per  l'applicazione  della  norma  ISO  22000:2005  ed  è  stata
revisionata dalla ISO 220004:2014;
 ISO/TS 22003:2007 "Food safety management systems - Requirements for
bodies  providing  audit  and  certification  of  food  safety  management
systems":  il  presente  standard,  revisionato  dalla  ISO/TS  22003:2013,
descrive le regole applicabili per l'audit e la certificazione di un sistema di
gestione di sicurezza alimentare attenendosi ai requisiti descritti nella ISO
22000;
73 http://www.iso.org/iso/home/store/catalogue_tc/catalogue_detail.htm?csnumber=35466 [ISO
22000:2005]
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 ISO  22005:2007  "Traceability  in  the  feed  and  food  chain  -  General
principles and basic requirements for system design and development":
revisionato e confermato nel 2011, il presente standard fornisce i principi e
specifica i requisiti di base per progettare e implementare un sistema di
rintracciabilità dei mangimi e degli alimenti;
 ISO/TS 22002-1:2009 “Prerequisites programmes on food safety - Part 1:
Food  manufacturing”:  revisionato  e  confermato  nel  2013,  il  presente
standard  espone  in  dettaglio  i  requisiti  per  definire,  implementare  e
mantenere un programma di prerequisiti per il controllo dei pericoli sulla
sicurezza  alimentare  completando  quanto  riportato  nel  paragrafo
“Programma di prerequisiti (PRP)” all'interno della ISO 22000:2005 ed è
applicabile a tutte le organizzazioni coinvolte nella produzione alimentare;
 ISO/TS 22002-2:2013 “Prerequisite programmes on food safety - Part 2:
Catering”: questo standard riguarda l'implementazione dei PRP nel settore
della ristorazione (ristoranti, mense, catering etc.)
 ISO/TS 22002-3:2011 “Prerequisite programmes on food safety - Part 3:
Farming”: questo standard è impostato sulla messa a punto dei PRP nel
settore dell'agricoltura;
 ISO/TS 22002-4:2013 “Prerequisite programmes on food safety - Part 4:
Food packaging manufacturing”: questo standard è relativo allo sviluppo
dei PRP nel settore della produzione di imballaggi alimentari;
 ISO  22006:2009  "Quality  management  systems  -  Guidance  for  the
application  of  ISO  9001:2008  to  crop  production":  questo  standard
fornisce un aiuto alle organizzazioni coinvolte nella produzione agricola
che desiderano adottare lo standard ISO 9001:2008 al fine di possedere un
sistema di gestione della qualità74.
La richiesta di ulteriori garanzie sulla qualità e sulla sicurezza alimentare da
parte dei consumatori e delle Autorità ha spinto la Grande Distribuzione a farsi
promotrice a livello internazionale di standard igienico-qualitativi, richiedendone
l’applicazione ai propri fornitori.  I principali schemi che sono stati elaborati al
74 http://www.iso.org/iso/home/standards/management-standards/iso22000.htm 
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fine di armonizzare i differenti standard adottati dalla GD sono il BRC e l'IFS75,
che sono impostati sui requisiti della normativa cogente (autocontrollo, requisiti
strutturali, di processo e di prodotto). Entrambi gli standard prevedono lo sviluppo
di  un  Sistema  di  Gestione  Qualità,  l'identificazione  dei  requisiti  legali,  la
predisposizione e messa in opera di un Sistema HACCP esaustivo e delle buone
pratiche di lavorazione applicabili, la presenza e la manutenzione d'infrastrutture
idonee al processo. Essi costituiscono uno strumento considerevole per dimostrare
che  l'azienda  rispetta  le  prescrizioni  della  normativa  cogente.  La  scelta  dello
standard a cui certificarsi,  tramite un ente di certificazione qualificato, dipende
dalle richieste dei clienti e dal mercato nel quale l'azienda opera76.
1.2.2 BRC GLOBAL STANDARD FOR FOOD SAFETY
Il presente standard è stato elaborato nel 1998 dal British Retail Consortium,
organismo che rappresenta i maggiori rivenditori britannici ed è richiesta dalla
GD  a  coloro  che  intendono  esportare  i  propri  prodotti  nell'area  anglo-
scandinava77.  Lo  standard  è  indirizzato  alle  imprese  nelle  quali  avvengono  la
produzione di alimenti  trasformati  e la preparazione di prodotti  derivanti  dalla
produzione primaria e forniti come prodotti alimentari o ingredienti ai ristoranti,
alle ristorazioni collettive e ai produttori di alimenti; può essere applicato anche
dalle  aziende  che  acquistano  e  vendono  prodotti  parzialmente  lavorati  o  non
lavorati  nel  sito,  previa  dimostrazione  da  parte  dell'azienda che  siano stabiliti
controlli appropriati e che lo scopo escluda specificatamente la lavorazione e la
preparazione di  questi  prodotti78.  Fra i  plurimi requisiti  inseriti  nello  standard,
dieci  sono  principali  e  critici  per  la  qualità  del  prodotto  e  la  sicurezza  del
processo:
 responsabilità della direzione e miglioramento continuo;
 HACCP;
 audit interni;
75 http://www.bureauveritas.it/wps/wcm/connect/bv_it/local/services+sheet/certificazione+brc+-
+ifs [Certificazione BRC/IFS]
76 UNIONCAMERE,  DINTEC,  AGROQUALITÀ, Linea  guida.  Gli  standard  qualitativi  per
un'efficiente fornitura di prodotti agroalimentari alla Grande Distribuzione, 2008b, pp. 5-6.
77 Ivi, p. 5.
78 Ivi, p. 13.
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 azioni correttive e preventive;
 tracciabilità;
 layout, flusso del prodotto e segregazione;
 igiene;
 manipolazione  di  materiali  specifici  –  materiali  contenenti  allergeni  ed
identificazione dei materiali specifici;
 controllo delle operazioni;
 formazione79.
Poiché la certificazione non è prevista per le attività associate allo stoccaggio,
alla distribuzione,  alla vendita all'ingrosso e ai  fornitori  di  servizi  per prodotti
preconfezionati o sfusi, materiali per il confezionamento e prodotti al consumo, è
stato sviluppato il BRC Global Standard Storage and Distribution80. Il BRC ha
inoltre studiato altri due standard per coprire l'intera filiera alimentare: il  BRC
IOP Global Standard for  Packaging and Packaging Materials e il  BRC Global
Standard for Consumer Products81.
1.2.3 IFS FOOD
L'International Featured Standard Food82 rappresenta il corrispettivo del BRC
per  i  paesi  dell'area  centro-europea  ed  è  stato  sviluppato  nel  2002  dal  BDH
(Unione Federale delle Associazioni del Commercio tedesche); l'anno successivo
ha ricevuto l’adesione del FCD (organo di rappresentanza dei retailers francesi) e
nel 2007 quella della Federdistribuzione italiana83.
Lo standard è indirizzato alla lavorazione, alla manipolazione dei prodotti sfusi
e all'attività di confezionamento primario, cioè destinato al contatto diretto con
79 Ivi, p. 15.
80 UNIONCAMERE,  AGROQUALITÀ,  La  normativa  volontaria  per  la  logistica  nel  settore
alimentare, p. 14.
81 SUPREEYA SANSAWAT,  VICTOR MULIYIL, Comparing  Global  Food  Safety  Initiative  (GFSI)
recognised  standards.  A  discussion  about  the  similarities  and  differences  between  the
requirements  of  the  GFSI  benchmarked  food  safety  standards, 2012,  p.  5.
http://www.sgs.com/~/media/Global/Documents/White%20Papers/SGS_GFSI_WP_October
%202012%20Update_Web.ashx 
82 http://www.ifs-certification.com/index.php/it/ifs-certified-companies-it/ifs-standards/ifs-food 
83 UNIONCAMERE, DINTEC, AGROQUALITÀ, Linea guida, p. 5.
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l'alimento84. Tra i requisiti che include, dieci sono stati qualificati come requisiti
K.O.  (Knock  out  requirements),  il  cui  mancato  soddisfacimento  implica
l'incapacità di conseguire la certificazione o comporta la sua sospensione:
 responsabilità della direzione;
 monitoraggio dei punti critici di controllo;
 igiene del personale;
 specifiche delle materie prime;
 specifiche del prodotto finito (ricette);
 gestione dei corpi estranei;
 sistema di rintracciabilità;
 audit interni;
 procedure per ritiro e richiamo;
 azioni correttive85.
Per quanto riguarda tutte le attività logistiche, quali il carico, il trasporto, lo
scarico, lo stoccaggio, la manipolazione sia di derrate alimentari sia di prodotti
non alimentari, è stata creata la norma IFS Logistic86. Per  coprire l'intera filiera
alimentare sono stati creati gli altri tre standard IFS Broker, IFS Cash and Carry
Wholesales e IFS Packaging Guideline87.
1.2.4 FSSC 22000
La Food Safety System Certification 22000, di proprietà della Foundation for
Food  Safety  Certification,  incorpora  gli  standard  ISO  22000:2005  e  ISO/TS
22004:2005 con la PAS 220:2008 (Publicly Available Specification), pubblicata
dal British Standard Institution e inerente in maniera specifica ai requisiti per le
buone pratiche nella realizzazione degli alimenti88 (lo standard ISO 22000:2005
84 Ivi, p. 20.
85 Ivi, p. 21.
86 UNIONCAMERE,  AGROQUALITÀ,  La  normativa  volontaria  per  la  logistica  nel  settore
alimentare, p. 13.
87 SANSAWAT et al., Comparing Global Food Safety Initiative (GFSI) recognised standards. p. 9.
http://www.sgs.com/~/media/Global/Documents/White%20Papers/SGS_GFSI_WP_October
%202012%20Update_Web.ashx 
88 FOUNDATION FOR FOOD SAFETY CERTIFICATION,  FSSC 22000  Certification  scheme  for  food
safety systems in compliance with ISO 22000:2005 and BSI-PAS 220:2008. Features , 2010, p.
4. http://fssc22000.com/downloads/Cover.pdf
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tratta  dei  PRP in  via  generale,  ma  questi  requisiti  igienici  di  base potrebbero
variare considerevolmente tra i settori89). 
Essa è diretta alle imprese, sia pubbliche sia private, che producono prodotti
animali e vegetali deperibili,  prodotti  aventi  una lunga shelf-life a temperatura
ambiente, mangimi, ingredienti, prodotti chimici e biochimici per la realizzazione
degli  alimenti  e  materiali di  confezionamento90. L'impresa  che  la  deve  essere
certificata  ISO 22000:2005  e  ISO/TS 22002-1:2009,  che  ha  sostituito  la  PAS
220:2008,  e  deve  soddisfare  requisiti  addizionali:  all'azienda  è  richiesto  in
particolare  un  inventario  dei  requisiti  legali  e  regolamentativi  di  sicurezza
alimentare nazionali - e se possibile esteri - che sono applicabili dall'impresa e che
dovrebbero  essere  adoperati,  includendo le  materie  prime,  i  servizi  forniti  e  i
prodotti che sono elaborati e consegnati; è richiesto inoltre un secondo inventario
riguardante i  codici  di  pratica applicabili,  i  requisiti  dei clienti  e altri  requisiti
addizionali, il tutto collegato alla sicurezza alimentare91.
89 FOUNDATION FOR FOOD SAFETY CERTIFICATION,  FSSC 22000.  Certification  scheme  for  food
safety systems in  compliance with ISO 22000:2005 and technical specifications for  sector
PRPs.  Part  1  Requirements  for  organizations  that  require  certification,  2014,  pp.  3-4
http://www.fssc22000.com/documents/pdf/certification-scheme/fssc22000_part1-
v3.1_2014.pdf 
90 Ivi, p. 5.
91 SANSAWAT et al., Comparing Global Food Safety Initiative (GFSI) recognised standards. p. 7. 
http://www.sgs.com/~/media/Global/Documents/White%20Papers/SGS_GFSI_WP_October
%202012%20Update_Web.ashx 
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2.  PROGRAMMI  DI  PREREQUISITI  E  PUNTI  CRITICI  DI
CONTROLLO
Come si è visto, l’applicazione da parte delle imprese alimentari di prescrizioni
di base e di procedure basate sui principi del sistema HACCP risulta inderogabile
al fine della sicurezza alimentare e rappresenta una caratteristica fondamentale per
l'impresa che intende certificarsi alla norma UNI EN ISO 22000:2005 e ad uno
qualsiasi degli standard volontari.
In  particolare,  per  la  pianificazione  e  la  realizzazione  di  prodotti  sicuri  la
norma UNI EN ISO 22000:2005 prescrive l’applicazione del/i  PRP, del/i  PRP
operativo/i e/o del piano HACCP:
“il  gruppo  per  la  sicurezza  alimentare  deve  condurre  un'analisi  dei  pericoli  per
determinare quali pericoli necessitano di essere controllati, il grado di controllo richiesto
per  assicurare  la  sicurezza  alimentare  e  quale  combinazione  di  misure  di  controllo  è
richiesta”92.
Nella conduzione di quest’analisi è necessario includere:
 il probabile verificarsi dei pericoli e la gravità degli effetti avversi contro
la salute;
 la valutazione qualitativa e/o quantitativa della presenza dei pericoli;
 la sopravvivenza o la moltiplicazione dei microrganismi d'interesse;
 la  produzione  o  la  persistenza  di  tossine,  agenti  chimici  o  fisici  negli
alimenti e le condizioni che portano a questo fenomeno93.
Le informazioni sui pericoli possono essere ottenute attraverso:
 la descrizione delle fasi  antecedenti l’applicazione dei sette principi del
sistema  HACCP  (caratteristiche  del  prodotto,  destinazione  d'uso  e
diagrammi di flusso);
 l'esperienza aziendale;
 informazioni esterne relative soprattutto agli studi epidemiologici e storici
(letteratura scientifica, opinioni di esperti, database di agenzie governative
92 UNI EN ISO 22000 del novembre 2005, punto 7.4.1.
93 WORLD HEALTH ORGANIZATION,  FOOD AND AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED
NATIONS, Codex Alimentarius, p. 32.
ftp://ftp.fao.org/codex/Publications/Booklets/Hygiene/FoodHygiene_2013e.pdf
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e di competenti organizzazioni internazionali94)95.
Come  prescritto  al  punto  7.4.2.1  della  norma,  il  gruppo  per  la  sicurezza
alimentare individua la/le fase/i in cui può essere introdotto un pericolo, quindi,
come indicato al punto successivo, prende in considerazione le fasi precedenti e
successive all'operatività specificata,  l'ambiente circostante e tutto ciò che vi è
collegato  a  monte  e  a  valle  nella  filiera  alimentare.  Per  ognuno  dei  pericoli
accertati  viene  definito  il  livello  accettabile  per  la  sicurezza  alimentare  nel
prodotto  finito,  prendendo in  considerazione  i  requisiti  di  legge,  i  requisiti  di
sicurezza alimentare del cliente e il relativo uso previsto e altri dati attinenti.
In  seguito,  secondo  quanto  affermato  al  punto  7.4.3,  si  procede  con  la
valutazione del pericolo, in modo tale da capire se la sua eliminazione o riduzione
a livelli accettabili sia indispensabile per la sicurezza del prodotto e per chiarire se
il  suo  controllo  sia  necessario  al  fine  di  mantenerlo  entro  i  livelli  accettabili
specificati. Per la valutazione del rischio è utile classificare i pericoli in base a: 
 gravità del danno ovvero la gravità del pericolo alla quale un consumatore
potrebbe essere soggetto;
 probabilità del danno ovvero la probabilità che il pericolo dia luogo ad un
danno96.
All'interno di una matrice del rischio è possibile valutare il rischio in funzione
di questi due parametri:
94 WORLD HEALTH ORGANIZATION,  FOOD AND AGRICULTURE ORGANIZATION OF THE UNITED
NATIONS, Codex Alimentarius, pp. 43-44.
ftp://ftp.fao.org/codex/Publications/Booklets/Hygiene/FoodHygiene_2013e.pdf 
95 UNI EN ISO 22000 del novembre 2005, punto 7.4.2.1.
96 FEASR,  L'analisi  dei  pericoli  per  la  sicurezza  alimentare.  Nozioni  generali,  2010,  p.  2.
http://www.civielle.com/35%20L%20ANALISI%20DEI%20PERICOLI_NOZIONI
%20GENERALI.pdf 
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La gravità  del  rischio  (R)  è  ottenuta  moltiplicando  il  valore  attribuito  alla
gravità del danno (D) per il valore attribuito alla probabilità (P): il numero che si
ottiene,  che  può  variare  da  0  a  9,  corrisponde  a  una  determinata  esigenza  di
prevenzione; i valori attribuiti ai parametri R e D sono desunti dai database delle
associazioni di industrie alimentari97.
97 FEASR, L'analisi dei pericoli per la sicurezza alimentare. p. 2 
http://www.civielle.com/35%20L%20ANALISI%20DEI%20PERICOLI_NOZIONI
%20GENERALI.pdf 
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Figura 1: Matrice del rischio (FEASR, L'analisi dei pericoli per la sicurezza alimentare, p. 3)
L’individuazione, con conseguente differenziazione, di un punto critico e di un
prerequisito, impone un approccio logico: ciò può essere facilitato dall’impiego
dell'albero decisionale rispondendo con un sì o un no a una serie di  domande
specifiche, ottenendo con ragionevole precisione l’individuazione dei CCP o dei
PRP.
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Figura 2: Albero delle decisioni (Codex Alimentarius, p. 37)
Si procede quindi  alla  scelta  di  una combinazione appropriata  di misure di
controllo, che sono suddivise in categorie in base a diversi parametri:
 gestione tramite PRP operativi o mediante il piano HACCP;
 effetto sui pericoli analizzati rispetto al rigore applicato;
 praticabilità per il monitoraggio;
 collocazione nel sistema rispetto alle altre misure di controllo;
 probabilità  di  guasto  nel  funzionamento  o  di  variabilità  rilevante  di
lavorazione;
 gravità della/e conseguenza/e in caso di guasto nel funzionamento;
 misura  di  controllo  stabilita  o  applicata  precisamente  per  eliminare  o
ridurre significativamente il livello di pericolo/i;
 effetti sinergici, ossia l'interazione che si verifica tra due o più misure il
cui effetto combinato ottenuto risulta maggiore della somma dei singoli
effetti98.
Infine, il gruppo per la sicurezza alimentare sviluppa i PRP operativi e il piano
HACCP.
98 UNI EN ISO 22000 del novembre 2005, punto 7.4.4.
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2.1 PUNTI CRITICI DI CONTROLLO NELL'AZIENDA OPSON S.R.L.
Al fine di realizzare le indicazioni dei Regolamenti (CE) n. 852 e 853/2004, il
gruppo HACCP dell'azienda OPSON S.r.l.  ha redatto un piano di autocontrollo,
nel quale ha individuato, nel contesto delle attività che si realizzano all’interno
dell’impianto, quelle fasi che potrebbero rivelarsi critiche per la sicurezza degli
alimenti  e,  conseguentemente,  le opportune procedure di controllo avvalendosi
del sistema HACCP99.
Date la varietà delle materie prime e la complessità e l'eterogeneità dei processi
produttivi  di  ogni  tipologia  di  prodotto  elaborato,  il  gruppo  HACCP  ha
identificato e suddiviso i prodotti elaborati in cinque categorie, all'interno delle
quali  è  possibile  riscontrare  tipologie  di  prodotti  assimilabili  per  processi  di
lavorazione e/o funzionalità nella filiera produttiva aziendale, così da unificare e
semplificare l'analisi del rischio:
 prodotti lavorati sottoposti a cottura semplice;
 prodotti lavorati sottoposti a cottura elaborata;
 prodotti freddi - piatti freddi;
 prodotti assemblati da semilavorati cotti e semilavorati freddi;
 prodotti commercializzati (prodotti finiti, acquistati da fornitori terzi, che
non subiscono trattamenti che modifichino lo stato del prodotto, tranne, in
alcuni  casi.  il  confezionamento  nelle  unità  di  vendita  adottate
dall'azienda100)101.
Per  ogni  categoria  è  stato  creato  un  diagramma  di  flusso,  allo  scopo  di
visualizzare  tutte  le  procedure  che  un  prodotto  alimentare  subisce;  sono state
analizzate inoltre le diverse tipologie di prodotti elaborati e/o commercializzati, i
flussi e le procedure relative a essi, alle materie prime e ai prodotti finiti, l'analisi
dei pericoli a cui vanno incontro i prodotti e le misure di prevenzione intraprese
per garantire la sicurezza del prodotto finale102. 
Attraverso un diagramma di  flusso generale  sono stati  ricostruiti  i  processi
legati  all'attività  aziendale,  così  da  potere  distinguere  le  procedure  basilari  di
99 OPSON S.R.L., Manuale di autocontrollo, 2011, p. 3.
100 Ivi, p. 86.
101 Ivi, p. 84.
102 Ivi, p. 85.
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lavorazione  e  da  ottenere  una  visione  rappresentativa  delle  attività  svolte
giornalmente:
Il  gruppo  HACCP ha  proceduto  a  un'analisi  dei  pericoli  con  “lo  scopo  di
identificare  i  pericoli  a  carico  delle  procedure  attuate  nell'azienda,  al  fine  di
evidenziare  la  probabilità  che  il  rischio  avvenga e  le  operazioni  correttive  da
applicare per evitare il presentarsi dello stesso”103; ha eseguito quindi un'analisi
dei  rischi,  il  cui  obiettivo si  traduce nella  “analisi  di  tutti  i  rischi  relativi  alle
procedure  aziendali,  dall'arrivo  delle  materie  prime  al  confezionamento  del
prodotto  finito”104.  Il  piano,  che  nella  dizione  e  nei  diagrammi  di  flusso  non
distingue tra procedure e fasi, indica quali CCP:
103 Ivi, p. 70.
104 Ivi, p. 81.
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Figura 3: Diagramma di flusso generale (OPSON S.r.l., Manuale di autocontrollo, p. 84)
 il procedimento di ricevimento materie prime;
 la fase di stoccaggio materie prime deperibili;
 la fase di stoccaggio dei semilavorati in cella;
 la fase di cottura;
 la fase di stoccaggio dei prodotti finiti;
 il procedimento di verifica di corpi estranei con metal detector;
 il procedimento di trasporto dei prodotti finiti;
 la fase di ricondizionamento termico dei prodotti finiti.
2.1.1 RICEVIMENTO MATERIE PRIME
La procedura di ricevimento materie prime ha inizio con l’arrivo delle materie
prime alla banchina di ricevimento merci: è un momento critico, poiché le materie
prime  in  entrata  possono  essere  veicolo  di  infestanti  e  di  sporcizia  (pericolo
fisico), essere inquinate da agenti chimici (pericolo chimico) o arrivare in azienda
con  una  scarsa  qualità  microbiologica  a  causa  di  contaminazioni  da  parte  di
microrganismi o del mancato rispetto della catena del freddo (pericolo biologico). 
Lo  svolgimento  e  la  responsabilità  delle  operazioni  sono  affidate  al
responsabile e agli operatori di magazzino.
L'azione preventiva intrapresa per  impedire  l'insorgere del  pericolo consiste
nella provenienza delle materie prime solo da fornitori sicuri e attestati; oltre a
ciò, il personale addetto al ricevimento merci, informato dell’importanza di questa
procedura nel processo di produzione alimentare,  è addestrato e costantemente
aggiornato  sui  comportamenti  e  sulle  azioni  da  svolgere  per  minimizzare  i
pericoli105.
Ad  ogni  ricezione  il  personale  controlla  lo  stato  di  pulizia  del  mezzo
trasportante e la corretta etichettatura; in caso di merce trasportata a temperatura
controllata  (i  limiti  critici  sono  stati  estratti  dal  DPR  327/1980)  l’operatore
verifica inoltre la temperatura del vano di carico e misura la temperatura della
merce  attraverso  un  termometro  ad  infrarossi  e  la  registra  su  un  apposito
documento.
La materia prima viene accettata e scaricata quando il vano di carico del mezzo
105 Ivi, p. 111.
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risulta  pulito  e  privo  di  infestanti  e  quando,  in  caso  di  merce  trasportata  a
temperatura  controllata,  la  temperatura  di  trasporto  risulta  idonea;  in  caso
contrario,  il  carico  viene  respinto.  Se  l'esito  del  monitoraggio  è  positivo,
l'operatore registra il tutto su un modulo apposito106; se l'esito è negativo, la non
conformità  è  riportata  su  un  altro  modulo  specifico  e  una  diffida  è  inviata  al
fornitore mediante una lettera di contestazione107.
2.1.2 STOCCAGGIO MATERIE PRIME DEPERIBILI
La fase di stoccaggio delle materie prime deperibili in cella rappresenta una
fase  critica,  poiché  variazioni  momentanee,  ma  frequenti,  delle  temperature  o
periodi di  stazionamento dei  prodotti  a temperature superiori  a quelle  stabilite
possono  incidere  sulla  salubrità  degli  stessi,  innescando  processi  di
moltiplicazione microbica e causando un pericolo microbiologico che, in alcuni
casi, non è possibile eliminare in una fase successiva. 
Lo stoccaggio deve avvenire rapidamente e consequenzialmente allo scarico,
senza fare sostare i prodotti nell'area di ricevimento a temperatura ambiente ed
eseguendo le operazioni di apertura e di chiusura delle celle in modo rapido, così
da ridurre al minimo lo sbalzo termico; devono inoltre essere attivate una corretta
manutenzione e pulizia delle celle frigorifere - con la frequenza indicata nella
relativa procedura - e una verifica della corretta taratura delle sonde ambientali al
loro interno108. 
Per  il  monitoraggio  della  temperatura  all’interno  delle  celle  frigorifere
l’azienda è dotata del software Plant Visor Pro: il programma, che è installato sul
Personal  Computer  in  uso  nella  sala  di  etichettatura  e  su  quello  presente
nell'Ufficio Qualità, consente di controllare istantaneamente e in tempo reale le
temperature di tutti gli ambienti refrigerati e di visualizzare le registrazioni di tutte
le  temperature  precedentemente  rilevate,  permettendo  così  di  verificare
l'andamento anche quando l’azienda è chiusa.
Ogni  giorno  l’operatore  incaricato  controlla  l’andamento  delle  temperature
delle 24 ore precedenti (o, in caso di chiusura domenicale o festiva, delle 48/72
106 Ivi, p. 111.
107 Ivi, p. 88.
108 Ivi, p. 115.
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ore precedenti) e registra su scheda apposita il valore rilevato109. Per ogni cella è
impostato un valore massimo di temperatura per un determinato periodo di tempo,
al  superamento  del  quale  scatta  un  allarme  sonoro  nel  Magazzino-zona
etichettatura dove è istallata la centralina del programma e due e-mail di avviso
sono inviate al responsabile dell’autocontrollo e all’Ufficio Qualità; si procede
quindi il più presto possibile alla misurazione della temperatura al cuore di un
prodotto refrigerato rappresentativo con un termometro a sonda o alla misurazione
della  temperatura  superficiale  di  un  prodotto  surgelato  con  termometro  a
infrarossi:  in  base  alla  temperatura  oltre  il  limite  critico,  le  materie  prime
deperibili  possono  essere  utilizzate  immediatamente,  entro  una  settimana  o
avviate allo smaltimento110.
Se a causa di malfunzionamenti delle celle delle materie prime non è possibile
riportare la temperatura delle celle a livelli standard, si procede a spostare tutto il
contenuto  in  una  cella  equivalente  e  funzionante,  intervenendo  sull'impianto
guasto  nel  più  breve  tempo  possibile  e  avviando  i  prodotti  utilizzabili  alle
procedure di produzione qualora si verificasse la necessità.
Ogni non conformità ed azione correttiva intrapresa è registrata sull'apposito
modulo;  analogamente,  le  temperature  giornaliere,  la  verifica  della  corretta
taratura delle sonde ambientali e le operazioni di pulizia sono registrate su moduli
appositi111.
2.1.3 STOCCAGGIO SEMILAVORATI IN CELLA
I semilavorati che subiscono la cottura vengono elaborati e confezionati nei
locali  adibiti,  immessi  nella  cella  di  abbattimento  posta  al  piano  terreno,
debitamente  identificati  con  un’apposita  etichetta  che  riporta  il  nome  del
semilavorato e il lotto di produzione, riportati al piano adibito alla produzione e
infine stoccati nell'apposita cella. I semilavorati elaborati a freddo, invece, dopo
essere stati confezionati ed etichettati direttamente nel reparto di produzione, sono
immessi direttamente all'interno della relativa cella di stoccaggio. 
La fase di stoccaggio in cella dei semilavorati è un CCP, analogamente alla
109 Ibid.
110 Ivi, p. 116.
111 Ivi, pp. 116-117.
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procedura di stoccaggio delle materie prime deperibili in cella112.
2.1.4 COTTURA
La fase di cottura è considerata un CCP per l’effetto battericida del calore sul
prodotto: il suo obiettivo consiste nel raggiungimento di una temperatura di 75°C
al  cuore  del  prodotto  per  3  minuti.  La  misura  della  temperatura  di  cottura  si
diversifica a seconda della tipologia dei prodotti:
 per i prodotti cotti in forno l'operatore misura la temperatura al cuore del
prodotto con una sonda termometrica;
 per i prodotti fritti l'operatore prende un campione dal cestello di frittura e
misura la temperatura al cuore del prodotto mediante immissione di una
sonda termometrica;
 per i prodotti che raggiungono l’ebollizione l'operatore controlla lo stato di
ebollizione del prodotto per il tempo indicato113.
Il monitoraggio dell'andamento della cottura prevede inoltre il controllo visivo
delle temperature sui display dei macchinari da cottura a ogni lavorazione; ogni
temperatura è registrata sul modulo adatto114.
Il  mancato  raggiungimento  della  temperatura  di  cottura  rende  il  prodotto
potenzialmente non sicuro e viene dunque gestito secondo le indicazioni riportate
all'interno  della  norma  UNI  EN  ISO  22000:2005  nel  paragrafo  7.10.3:
inizialmente  “l'organizzazione  deve  gestire  i  prodotti  non  conformi  tramite
l'attuazione di azione/i che impedisca/impediscano al prodotto non conforme di
entrare nella filiera alimentare”115, quindi, se il prodotto risulta sicuro, procede con
la  valutazione  per  il  rilascio.  Se  dopo  la  valutazione  il  prodotto  risulta  non
conforme, esso deve essere gestito tramite:
 rilavorazione  o  ulteriore  lavorazione  all'interno  o  all'esterno
dell'organizzazione  per  assicurare  che  il  pericolo  per  la  sicurezza
alimentare sia eliminato o ridotto a livelli accettabili;
112 Ivi, p. 130.
113 Ivi, p. 132.
114 Ivi, p. 102.
115 UNI EN ISO 22000 del novembre 2005, punto 7.10.3.1.
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 distruzione e/o smaltimento come rifiuto116.
Nel  caso in  cui  la  temperatura  raggiunta  non sia  quella  indicata  nel  limite
critico, si procede con una nuova cottura del prodotto fino al raggiungimento del
limite indicato, poiché solo in questo modo il prodotto sarà microbiologicamente
sicuro.
Se il prodotto risulta non idoneo, viene identificato e accantonato, e il tutto
viene registrato sul modulo relativo alle non conformità117.
2.1.5 STOCCAGGIO PRODOTTI FINITI
Come la fase di stoccaggio delle materie prime deperibili,  anche la  fase di
stoccaggio dei prodotti finiti in cella è un CCP, che si differenzia da essa per il
fatto che il monitoraggio prevede in aggiunta il controllo visivo delle confezioni e
degli imballi118.
Per quanto riguarda in particolare lo stoccaggio dei prodotti finiti deperibili, in
caso d'innalzamento termico all'interno della cella e di  superamento del  limite
critico della temperatura il prodotto che risulta non accettabile viene spostato in
un'altra  cella  funzionante  o,  in  caso  di  black-out  prolungato,  in  un  mezzo
refrigerante previamente acceso119.
I prodotti che hanno terminato il periodo massimo di stoccaggio nella cella dei
prodotti  finiti  vengono  gestiti  a  seconda  della  loro  natura:  se  possono  essere
ricondizionati  termicamente,  vengono inviati  in  produzione,  dove subiscono il
ricondizionamento,  l'abbattimento  e  il  confezionamento  e  sono  attribuiti  a  un
nuovo  lotto  specifico  di  riconoscimento;  se  invece  non  possono  subire  il
trattamento termico,  vengono stoccati  nel  locale  anticella  all'interno delle  aree
adibite e poi smaltiti120.
2.1.6 VERIFICA CORPI ESTRANEI CON METAL DETECTOR
La procedura  di  verifica  della  presenza  di  corpi  estranei  nei  prodotti  finiti
116 Ivi, punto 7.10.3.3.
117 OPSON S.R.L., Manuale di autocontrollo, p. 132.
118 Ivi, p. 107.
119 Ivi, p. 138.
120 Ivi, p. 137.
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confezionati dall'azienda è considerata un CCP: essa viene effettuata nei locali del
Magazzino di etichettatura, dove, prima della fase di etichettatura, gli operatori,
appositamente istruiti, verificano l'eventuale presenza di metalli nei prodotti con
l'uso di uno specifico Metal Detector. In particolare, in base alle caratteristiche
tecniche  di  costruzione  e  alla  sensibilità  dell'apparato  rilevatore,  esso  è  stato
impostato su quattro programmi, così da essere in grado di rilevare frammenti
metallici  all'interno  di  prodotti  differenti  e  di  pezzatura  diversa:  prodotti  con
massa inferiore ad 1 Kg, prodotti con massa superiore ad 1 Kg, prodotti marinati e
sottolio, minestre.
Le verifiche con il Metal Detector vengono svolte sulle confezioni in cartone e
in materiale plastico, mentre non vengono effettuate su quelle in alluminio, per la
natura stessa delle vaschette utilizzate: la verifica su di esse e il relativo allarme
risulterebbero infatti non veritieri, poiché l'alluminio è tra i metalli oggetto della
taratura e della calibrazione del macchinario rilevatore121.
La  verifica  con Metal  Detector  (marca  CO-EL,  modello  Metalim-IV)  viene
effettuata prima della fase di etichettatura dei prodotti: i prodotti vengono posti
sul nastro trasportante di cui la macchina rilevatrice è dotata e passano sotto il
rilevatore a tunnel; al momento del rilevamento di un corpo estraneo di origine
metallica,  il  macchinario  si  blocca  automaticamente,  emette  un forte  suono di
allerta e la lampada di pericolo di colore rosso si illumina.
Per  prevenire  l'insorgenza  del  pericolo  della  presenza  di  corpi  estranei  nei
prodotti  finiti,  il  personale  esegue  il  monitoraggio  degli  imballi  delle  materie
prime al  momento dell'approvvigionamento del magazzino, un attento esame e
manipolazione delle materie prime durante le procedure di lavorazione, cottura,
abbattimento  e  confezionamento  da  parte  degli  operatori  di  produzione  e  una
verifica giornaliera del corretto funzionamento del Metal Detector in dotazione al
magazzino spedizione attraverso campioni metallici122.
La verifica del corretto funzionamento del Metal Detector è divisa in tre fasi: la
verifica pre-operativa precedente l'inizio delle operazioni di etichettatura, quella
operativa in itinere ogni tre ore di etichettatura (indicativamente a metà giornata
di etichettatura) e quella post-operativa alla fine delle operazioni di etichettatura
121 Ibid.
122 Ivi, p. 142.
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dell'intera giornata; le tre verifiche sono registrate su tre moduli diversi.
La metodologia di verifica si articola in quattro fasi:
 accensione ed attesa della stabilizzazione apparecchio;
 impostazione del programma di funzionamento;
 posizionamento  dei  tre  campioni  metallici  di  test  (sfera  d'acciaio,  di
alluminio e di materiale ferroso) sul nastro;
 avvio del macchinario e verifica del suono d'allarme, dell'accensione del
segnale luminoso e blocco del nastro123.
Qualora il Metal Detector non dia rilievo della presenza di uno dei campioni
utilizzati  per  la  verifica  del  funzionamento  durante  la  verifica  pre-operativa,
l'operatore non avvia la procedura di etichettatura; nel caso in cui il problema si
presenti  invece  durante  la  verifica  operativa  in  itinere,  l'operatore  arresta  la
procedura di etichettatura e controlla nuovamente tutti i prodotti scansionati ed
etichettati fino a quel momento; se infine il malfunzionamento ha luogo durante la
verifica  post-operativa,  l'operatore  blocca  l'invio  della  merce  e  controlla
nuovamente i prodotti scansionati ed etichettati a partire dalla verifica in itinere.
Dopo il blocco delle operazioni, si procederà inoltre a chiamare la ditta fornitrice
del Metal Detector per la risoluzione del problema124.
Dopo tali verifiche, iniziano le operazioni di  verifica della presenza di corpi
estranei nei prodotti  e d’etichettatura. Al momento del ritrovamento di un corpo
estraneo  in  un  prodotto,  l'operatore  provvede  immediatamente  a  bloccare  le
operazioni e ad avvertire il responsabile del reparto, il  responsabile del settore
qualità  e  la  direzione  aziendale  ed  esegue  una  verifica  straordinaria  del
funzionamento del  metal  detector:  se esso funziona,  l'operatore procede a  una
nuova verifica di tutte le confezioni etichettate tra l'ultima verifica operativa e il
rilevamento del corpo estraneo e invia la merce conforme; in caso contrario, egli
blocca  invece  le  operazioni  d'etichettatura  e  di  spedizione  e  chiama  la  ditta
fornitrice del Metal Detector per la risoluzione del problema.
L'addetto  alla  qualità  provvede  ad  aprire  una  non  conformità,  compilando
l'apposito  modulo.  La  confezione  del  prodotto  non  conforme  viene  aperta,  la
causa della non conformità viene analizzata e le dovute azioni correttive vengono
123 Ibid.
124 Ivi, p. 143.
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intraprese.
2.1.7 TRASPORTO PRODOTTI FINITI
Il trasporto dei prodotti finiti viene effettuato sia da autotrasportatori interni
all'azienda  sia  da  ditte  terze  specializzate  nel  trasporto  di  prodotti  deperibili:
questa  fase  è  considerata  un  CCP poiché,  dal  momento  che  il  trasporto  deve
essere operato  a  temperatura  di  refrigerazione,  il  mancato mantenimento della
catena  del  freddo  all'interno  del  vano  di  carico  comporterebbe  un  rischio  di
proliferazione  microbica  che  non  potrebbe  essere  eliminato  in  una  fase
successiva; non soltanto, ma un altro rischio di proliferazione microbica potrebbe
essere causato da un eventuale insudiciamento delle confezioni esterne.
Per prevenire l'insorgenza del pericolo, il trasporto viene compiuto su camion
refrigerati  dotati  di  display per  il  controllo  della  temperatura,  puliti  e  privi  di
infestanti:  le  operazioni  di  carico  e  di  scarico  sono compiute  rapidamente,  in
modo da ridurre i tempi di apertura dei portelloni al  minimo indispensabile125;
quotidianamente,  inoltre,  vengono  effettuati  il  controllo  delle  temperature  di
esercizio delle celle frigorifere e il controllo della corretta taratura e dell'esatto
funzionamento delle celle frigorifere istallate sui mezzi di trasporto dell'azienda, i
cui esiti vengono registrati su due moduli distinti126.
Gli  autotrasportatori  aziendali  effettuano  le  pulizie  del  vano  di  carico  con
precisa cadenza, registrando le operazioni su un'apposita scheda; la verifica della
temperatura, della pulizia e dell'assenza di infestanti sui mezzi di trasporto esterni
all'azienda è effettuata invece dai magazzinieri addetti alla consegna dei prodotti.
Il limite critico della temperatura del vano di trasporto è 8°C: la temperatura
misurata deve essere stabile, quindi gli innalzamenti repentini della temperatura a
causa dell'apertura delle porte per le consegne non sono presi in considerazione
come superamento del limite critico.
Se  la  temperatura  del  vano  supera  gli  8°C,  si  procede  all'eliminazione  del
prodotto, si ricercano le cause della non conformità e s'interviene per modificarle,
quindi si registra il tutto sull'apposito modulo127. 
125 Ivi, p. 146.
126 Ivi, p. 109.
127 Ivi, p. 146.
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2.1.8 RICONDIZIONAMENTO PRODOTTI FINITI
Analogamente  alla  fase  di  cottura,  anche  il  ricondizionamento  dei  prodotti
finiti  è  un  CCP.  I  prodotti  finiti  che  hanno  terminato  il  periodo  massimo  di
stoccaggio in  cella  e  che  possono essere ricondizionati  termicamente  vengono
inviati  alla  produzione,  dove  si  provvederà  a  ricondizionarli,  abbatterli  e
confezionarli con un nuovo lotto specifico di riconoscimento: tale procedura può
avvenire  una  volta  soltanto  per  ogni  prodotto,  che  con  esso  acquisisce
nuovamente le caratteristiche di durata di conservazione all'interno dalla cella dei
prodotti finiti. 
Per verificare l’efficacia dell’operazione, per i prodotti ricondizionati in forno
l'operatore  misura  la  temperatura  al  cuore  del  prodotto  con  una  sonda
termometrica; per i prodotti ricondizionati con l’ebollizione egli controlla invece
lo stato di ebollizione del prodotto per il tempo indicato128.
3.  SISTEMA INFORMATIZZATO  PER  LA GESTIONE  DEI  PUNTI
CRITICI DI CONTROLLO
La norma UNI EN ISO 22000:2005 al capitolo 7 esamina la pianificazione e
realizzazione di prodotti sicuri, tratta quindi dell'applicazione del/i PRP, del/i PRP
operativo/i e del piano HACCP.
Essa  ricorda,  in  particolare,  che  tra  i  sette  principi  alla  base
dell'implementazione  del  piano  HACCP  vi  è  lo  stabilire  un  sistema  per  il
monitoraggio  dei  punti  critici  di  controllo  che  dimostri  che  il  CCP è  sotto
controllo:  essa,  dunque,  tratta  anche  delle  non  conformità  che  possono
sopraggiungere quando un CCP ha superato i limiti critici e di tutte le operazioni
ad esse legate (correzioni, azioni correttive, gestione dei prodotti potenzialmente
non sicuri e ritiri129).
La norma dichiara inoltre: “l'alta direzione deve assicurare che l'organizzazione
migliori  continuamente  l'efficacia  del  sistema  di  gestione  della  sicurezza
alimentare [...]”130 e “l'alta direzione deve assicurare che il sistema per la gestione
128 Ivi, p. 160.
129 UNI EN ISO 22000 del novembre 2005, paragrafo 7.10.
130 Ivi, punto 8.5.1.
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della sicurezza alimentare sia costantemente aggiornato”131. Pertanto, ho elaborato
un sistema informatizzato che permetta di semplificare il monitoraggio dei CCP e
di ottimizzare la tenuta sotto controllo delle non conformità, così da aggiornare e
perfezionare il sistema di gestione della sicurezza alimentare. Il programma potrà
essere installato nei terminali  di  tutti  i  reparti,  nell'ufficio qualità e nell'ufficio
della direzione, in modo da garantire il monitoraggio da parte del responsabile di
reparto e la  gestione di eventuali  non conformità  da parte  di  quest'ultimo, del
responsabile della qualità, del gruppo per la sicurezza alimentare e della direzione
aziendale. 
Lo sviluppo del programma si articola in quattro fasi:
 creazione  di  un  database  del  personale  suddiviso  per  ruolo  e
responsabilità;
 composizione di un elenco dei prodotti suddivisi per categorie;
 costruzione di diagrammi di flusso per l'individuazione dei CCP;
 realizzazione di una funzione per la gestione delle non conformità.
3.1 DATABASE DEL PERSONALE
3.1.1 LAYOUT AZIENDALE
L'azienda  OPSON  S.r.l.  è  dislocata  su  tre  piani:  il  piano  terreno,  il  piano
ammezzato, o soppalco, e il primo piano.
Il piano terreno ospita gli uffici, il magazzino ricevimento merci e stoccaggio
materie  prime  e  prodotti  finiti,  il  magazzino  adibito  all'etichettatura  e  alle
spedizioni e un locale per le piccole lavorazioni. Il piano ammezzato è destinato
allo stoccaggio di prodotti di confezionamento/imballaggio e presenta anche un
piccolo banco per il deposito dei materiali utilizzati  per la manutenzione delle
attrezzature e degli apparati presenti nell'azienda. Il primo piano è costituito da
una zona adibita a spogliatoio e bagno per la preparazione del personale, una zona
adibita al lavaggio delle stoviglie, celle per lo stoccaggio di alimenti e locali per la
lavorazione degli alimenti.
Gli ambienti coinvolti nella conservazione e nella realizzazione degli alimenti
sono il magazzino adibito al ricevimento della merce, il magazzino impiegato per
131 Ivi , punto 8.5.2.
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l'etichettatura e per le spedizioni e la zona dedicata alla produzione. 
3.1.2 REGISTRO DEL PERSONALE
Il piano di autocontrollo aziendale prevede che ognuno degli ambienti coinvolti
nella manipolazione e conservazione delle materie prime, nella realizzazione degli
alimenti e nello stoccaggio dei prodotti finiti abbia un responsabile incaricato di
organizzare e di monitorare le operazioni svolte dagli operatori specializzati e di
gestire le dinamiche lavorative all'interno del reparto in accordo con la politica
aziendale e con gli obiettivi preposti. I responsabili dei reparti, il responsabile del
settore  qualità,  il  responsabile  dell'autocontrollo  e  la  direzione  aziendale
compongono  il  Gruppo  di  Sicurezza  Alimentare,  il  cui  ruolo  è  quello  di
analizzare,  monitorare,  gestire  e  correggere,  dove richiesto,  tutte  le  operazioni
svolte in azienda, onde evitare l'incombere di rischi precedentemente identificati.
Il primo passo per lo sviluppo del sistema informatizzato per la gestione dei
CCP consta nella creazione di un archivio del personale dall'operatore fino all'alta
direzione e prevede l'inserimento dei seguenti  parametri,  i  quali  permettono di
evidenziare il ruolo e le responsabilità di ognuno:
 nome;
 cognome;
 e-mail aziendale alla quale inviare le notifiche;
 reparto;
 ruolo;
 mansioni;
 livello di accesso e di modifica delle informazioni;
 formazione HACCP;
 aggiornamento dei corsi di formazione interni.
In particolare, per reparto dovrà intendersi ognuno dei tre  ambienti coinvolti
conservazione  e  nella  realizzazione  degli  alimenti,  l'ufficio qualità,  l'ufficio
commerciale, gli uffici amministrativi e direzione. 
I  ruoli  si  suddividono  in  operatore  di  reparto,  responsabile  di  reparto,
responsabile  del  settore  qualità,  responsabile  dell'autocontrollo  e  direzione
aziendale;  per  i  responsabili  e  per  la  direzione  si  riporterà  l'ulteriore  dicitura
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“Gruppo di Sicurezza Alimentare”.
Poiché  in  alcuni  reparti  operatori  diversi  svolgono  operazioni  diverse,
l'indicazione  delle  mansioni  dovrà  consistere  in  una  descrizione  dell'operato
specifico di ognuno: per esempio, poiché nel Locale lavorazione cotti una parte
degli  operatori  è  addetta  alla  frittura  e  un'altra  parte  ad  altri  tipi  di  cotture,
s'indicherà per i primi la mansione “frittura” e per i secondi la mansione specifica
per  il  tipo  di  cottura eseguita.  A ogni  operatore saranno quindi  assegnate  una
mansione principale e una o più mansioni secondarie che egli potrà svolgere in
situazioni straordinarie. 
L'indicazione del livello di accesso e di modifica delle informazioni in input e
in output del programma è utile affinché l'accesso e la modifica del flusso dei dati
da parte di ognuno siano limitati in relazione al grado di formazione ricevuta. Le
azioni eseguibili sul flusso dei dati sono la visualizzazione, l'inserimento dei dati,
la  creazione  e  la  modifica  delle  istanze,  la  modifica  dei  dati  fondamentali
dell'azienda  (ovvero  l'insieme  delle  informazioni  legate  alla  strategia  e
all'impostazione aziendale come la ragione sociale, le scadenze delle certificazioni
ecc.)  e la  gestione dei  record (ovvero la  modifica delle  registrazioni  sbagliate
come, per esempio, il numero di lotto, il nome di un membro del personale ecc.).
Il livello di accesso e modifica del flusso dei dati sarà indicato secondo la scala di
valori seguente:
RUOLO LIVELLO ACCESSO/MODIFICA INFORMAZIONI
Operatore di reparto 1
Responsabile di reparto 2
Responsabile qualità 3
Direzione aziendale 4
Tabella 1: Livello di accesso/modifica delle informazioni
La scala  di  valori  ha  un andamento crescente:  ciò significa che  soltanto  la
Direzione aziendale ha la possibilità di operare tutte le azioni eseguibili sul flusso
dei dati; il responsabile qualità, i responsabili di reparto e gli operatori avranno un
livello di accesso e di modifica delle informazioni limitato in base al genere di
formazione ricevuta.
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I parametri riguardanti la formazione HACCP, i corsi di formazione obbligatori
e gli addestramenti collettivi interni permetteranno di verificare se il personale è
correttamente formato e aggiornato e sarà utile, in particolar modo, nel caso in cui
si  verificheranno  non  conformità  derivanti  dall'errata  manipolazione  degli
alimenti e dalla scorretta gestione degli aspetti collaterali alla produzione.
Per  quanto  concerne  la  formazione  obbligatoria  HACCP,  sarà  necessario
riportare la data in cui il membro del personale ha seguito il corso di formazione e
la  data  a  partire  dalla  quale  dovrà  frequentare  il  corso  di  aggiornamento
necessario per il rinnovo della formazione. 
Per  quanto  riguarda  i  corsi  di  formazione  e/o  gli  addestramenti  interni,  il
programma  richiederà  d'inserire  il  nome  e  la  data  di  svolgimento  del  corso,
d'indicare  la  presenza  o  l'assenza  del  membro  del  personale  e  di  allegare  un
modulo  firmato  che  ne  certifichi  la  partecipazione  (si  veda,  per  esempio,  il
modulo 7A allegato al piano di autocontrollo dell'azienda OPSON, riportato in
figura 4). Bisognerà inoltre registrare l'esito (positivo o negativo) della verifica
dell'efficacia  della  formazione:  in  caso  di  risultato  negativo,  sarà  segnalata  la
necessità di una nuova verifica.
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Figura 4: Modulo 7A
3.2 ELENCO DEI PRODOTTI SUDDIVISI PER CATEGORIE
Il passaggio successivo alla creazione di un database del personale consiste
nell'inserimento di un elenco degli  alimenti  prodotti  dall'azienda,  ripartiti  nelle
cinque categorie elaborate, come si è visto, dal gruppo HACCP:
 prodotti lavorati sottoposti a cottura semplice;
 prodotti lavorati sottoposti a cottura elaborata;
 prodotti freddi - piatti freddi;
 prodotti assemblati da semilavorati cotti e semilavorati freddi;
 prodotti commercializzati.
Pertanto, ho ideato una schermata che permetterà di visualizzare e di operare
su  tutte  le  categorie  e  su  tutti  i  prodotti  in  esse  contenuti.  Di  seguito  è
rappresentata la finestra iniziale:
Cliccando sul comando “Visualizza categorie” si aprirà un menù a tendina con
l'elenco delle categorie; il  pulsante “Aggiungi categorie” permetterà di inserire
nell'elenco nuove categorie eventualmente create dal gruppo HACCP.
Selezionando  una  categoria,  si  aprirà  una  finestra  che  permetterà  di
visualizzare e di  operare su di  essa e  sui  suoi  prodotti,  come esemplificato in
figura: 
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Figura 5: Finestra iniziale
I primi sei comandi permetteranno di modificare il nome della categoria, di
eliminarla,  di  visualizzarne,  allegarne o eliminarne il  diagramma di flusso e il
quadro  sinottico  relativo  alla  valutazione  del  rischio.  I  comandi  rimanenti
permetteranno di cercare, di modificare o di eliminare i prodotti della categoria
che saranno enumerati.
In corrispondenza della colonna “Prodotti” si dovrà inserire l'elenco completo
dei  prodotti  della  categoria  mediante  il  comando  “Aggiungi  prodotto”.  In
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Figura 6: Schermata completa
particolare,  per  ciascun  alimento  inserito  sarà  necessario  immettere  il  codice-
prodotto  già  presente  all'interno  del  database  amministrativo:  ciò  permetterà
l'identificazione  numerica  del  prodotto  a  prescindere  dalla  denominazione  e
faciliterà l'integrazione tra il sistema qualità e quello amministrativo.
I  prodotti  esclusivi,  ovvero quegli  alimenti  che  sono realizzati  seguendo la
stessa preparazione degli altri prodotti della categoria con l'aggiunta di una o più
operazioni specifiche,  saranno contrassegnati  da una stella:  l'analisi  del rischio
condotta su di essi e i diagrammi di flusso, pur essendo analoghi a quelli degli
altri prodotti della categoria, si differenzieranno infatti per ulteriori passaggi legati
alle  operazioni  aggiuntive.  Pertanto,  dopo l'inserimento  del  codice-prodotto,  il
programma  domanderà  se  il  prodotto  è  esclusivo:  nel  caso  in  cui  lo  sia,  il
programma obbligherà ad allegare il diagramma di flusso e il quadro sinottico
della  valutazione  del  rischio  specifici;  sarà  possibile  visualizzare  entrambi
cliccando sull'apposita stella.
3.3 COSTRUZIONE  DEI  DIAGRAMMI  DI  FLUSSO  PER
L'INDIVIDUAZIONE DEI CCP
Il gruppo per la sicurezza alimentare ha creato un diagramma di flusso per ogni
categoria in modo da mettere in evidenza tutte le fasi che un prodotto alimentare
attraversa,  dallo  stoccaggio  della  materia  prima  allo  stoccaggio  del  prodotto
finito;  l'inserimento nel programma prevede,  per ogni diagramma, una serie di
passaggi obbligati tra una fase e quella successiva in modo da effettuare tutte le
analisi necessarie.
L'inserimento  di  un diagramma di  flusso  avrà  inizio  con la  digitazione  del
nome  della  prima  fase.  Quindi  il  programma  proporrà  in  automatico  una
successione di menù a tendina, ognuno dei quali comprenderà una serie di campi
da selezionare per potere passare al menù seguente. I menù riguarderanno:
 il reparto aziendale nel quale si svolge la fase;
 la tipologia di pericolo da analizzare;
 il pericolo specifico in virtù della tipologia selezionata;
 l'albero delle decisioni.
Al primo accesso, il programma richiederà l'inserimento dell'elenco dei reparti,
delle tipologie di pericolo e dei pericoli specifici che compariranno nei menù a
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tendina e che dovranno essere selezionati durante l'immissione delle diverse fasi
dei diagrammi di flusso.
L'inserimento del diagramma di flusso proseguirà con la selezione del reparto
aziendale  all'interno  del  primo  menù;  si  accederà  quindi  al  secondo  menù,
articolato  in  tre  sezioni  relative  alle  tre  tipologie  di  pericolo  da  analizzare:
biologico, chimico, fisico. 
La selezione di ogni tipologia di pericolo determinerà l'apertura di una finestra
contenente l'elencazione dei pericoli specifici, tra i quali scegliere quelli relativi
alla fase in esame. La selezione di ogni pericolo specifico comporterà la comparsa
di  un  albero  decisionale,  che  porrà  domande  alle  quali  sarà  obbligatorio
rispondere  in  successione:  l'insieme  delle  risposte  selezionate  permetterà  di
determinare se in relazione a quel pericolo la fase costituisca un PRP operativo o
un CCP.  Qualora la fase sia individuata come CCP, il programma porrà l'ulteriore
domanda “l'azienda ha le risorse per potere gestire il CCP?”: se la risposta sarà
positiva, la fase sarà gestita come CCP, se invece sarà negativa, essa sarà gestita
come PRP operativo.
In  base  all'esito,  la  fase  assumerà  un  determinato  colore  all'interno  del
diagramma di flusso, secondo la legenda in figura:
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Se la fase sarà individuata come PRP operativo, allora non saranno previsti
ulteriori analisi e l'inserimento di nuovi dati, ed essa sarà gestita come condizione
o attività di base. Il sistema passerà dunque automaticamente alla seconda fase.
Se  la  fase  sarà  individuata  come CCP,  allora  sarà  previsto  l'inserimento  di
informazioni  e  di  parametri  fondamentali  per  la  sua gestione e  per  il  corretto
management  delle  operazioni  successive.  I  dati,  tratti  dall'analisi  dello  storico
microbiologico  aziendale,  dall'analisi  delle  comunicazioni  RASFF  e  dal
Regolamento (CE) n. 2073/2005, dovranno riguardare:
 i limiti critici;
 il sistema per monitorare il controllo; 
 le azioni correttive;
 la gestione delle non conformità;
 la documentazione prodotta (archiviazione della performance registrata).
Si aprirà dunque in automatico una prima finestra nella quale sarà richiesto
l'inserimento dei limiti critici; terminata la compilazione, comparirà una seconda
finestra  nella  quale  sarà  necessario  immettere  i  dati  relativi  al  sistema  per
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Figura 7: Legenda dei colori associati all'attività/fase
monitorare il controllo, e così via fino all'esaurimento delle informazioni richieste.
I dati riportati in ogni finestra dovranno essere sempre visibili ad ogni funzione
aziendale nel momento in cui si osserverà un CCP all'interno di un diagramma di
flusso: cliccando sulla fase dovrà quindi essere visualizzabile uno specchietto che
riporti  tali  informazioni.  I  dati  inseriti  potranno essere  modificati  soltanto  dal
gruppo  di  sicurezza  alimentare;  ad  ogni  modifica  una  notifica  sarà  inviata  ai
responsabili di reparto per la presa visione. Le informazioni immesse definiranno
nel dettaglio il CCP all'interno della catena produttiva, dando a chi ricopre un
ruolo di gestione e di controllo la possibilità di  verificare in ogni momento il
corretto svolgimento delle attività. 
Questo meticoloso processo di valutazione dovrà essere eseguito per ognuno
dei pericoli specifici elencati nelle sezioni relative alle tre tipologie di pericolo da
analizzare:  conclusa questa operazione,  il  programma passerà automaticamente
alla seconda fase, e così via fino al completamento del diagramma di flusso.
All'interno del piano di autocontrollo dell'azienda OPSON il gruppo HACCP
ha  inserito  i  diagrammi  di  flusso  relativi  alle  cinque  categorie  di  prodotti
individuate:  essi  raggruppano  e  rappresentano  in  modo  generico  le  procedure
aziendali subite da ogni tipologia di alimenti, senza analizzarne ogni singola fase
e non considerando alcune attività; essi non riportano perciò tutte le fasi che, pure,
sono state individuate come CCP.
Per garantire un'immediata e precisa visualizzazione di tutti i CCP, ho creato
una serie di diagrammi di flusso relativi a quelle procedure nelle quali il gruppo
HACCP ha individuato alcune fasi come CCP132: ognuno di essi rappresenta in
modo specifico una procedura, indicando quali fasi costituiscono un CCP e quali
un PRP operativo; in esse sono inoltre indicate le modalità di gestione di ogni
eventuale non conformità. 
A ogni fase è abbinato un colore in base al reparto in cui essa si svolge e a
seconda che essa sia un CCP o un PRP operativo, come indicato in figura 7 a
pagina  55;  la  fase  cui  non è  associato  un  colore  viene  svolta  da  un  membro
132 In relazione alla procedura di trasporto dei prodotti finiti ho creato due diagrammi di flusso
per differenziare il trasporto effettuato da mezzi terzi all'azienda da quello effettuato da mezzi
interni all'azienda; ho inserito la fase di ricondizionamento dei prodotti finiti all'interno dei
diagrammi  di  flusso  relativi  allo  stoccaggio  dei  semilavorati  in  cella,  allo  stoccaggio  dei
prodotti finiti e alla cottura.
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esterno all'azienda. 
Il colore rosso caratterizza le non conformità, gli  interventi  necessari per la
loro  risoluzione  e  le  operazioni  da  compiere  qualora  esse  non possano essere
risolte;  queste  indicazioni  hanno  il  solo  scopo  di  dare  un'idea  generale  sul
comportamento  da  adottare  nel  caso  si  presenti  non  conformità,  pertanto  non
saranno create durante la realizzazione dei diagrammi di flusso.
Di seguito sono riportati i diagrammi di flusso che ho creato.
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3.3.1 DIAGRAMMA DI FLUSSO RELATIVO ALLA PROCEDURA DI
RICEVIMENTO MERCI
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Figura 8: Diagramma di flusso relativo alla procedura di ricevimento merci
3.3.2 DIAGRAMMA DI FLUSSO RELATIVO ALLA PROCEDURA DI
STOCCAGGIO DELLE MATERIE PRIME DEPERIBILI
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Figura  9:  Diagramma  di  flusso  relativo  alla  procedura  di  stoccaggio  delle  materie  prime
deperibili
3.3.3 DIAGRAMMA DI FLUSSO RELATIVO ALLA PROCEDURA DI
STOCCAGGIO DEI SEMILAVORATI IN CELLA
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Figura 10: Diagramma di flusso relativo alla procedura di stoccaggio dei semilavorati in cella
3.3.4 DIAGRAMMA DI FLUSSO RELATIVO ALLA PROCEDURA DI
COTTURA
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Figura 11: Diagramma di flusso relativo alla procedura di cottura
3.3.5 DIAGRAMMA DI FLUSSO RELATIVO ALLA PROCEDURA DI
STOCCAGGIO DEI PRODOTTI FINITI
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Figura 12: Diagramma di flusso relativo alla procedura di stoccaggio dei prodotti  finiti
3.3.6 DIAGRAMMA DI FLUSSO RELATIVO ALLA PROCEDURA DI
VERIFICA DEI CORPI ESTRANEI CON METAL DETECTOR
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Figura 13: Diagramma di flusso relativo alla procedura di verifica dei corpi estranei con metal
detector
3.3.7 DIAGRAMMA DI FLUSSO RELATIVO ALLA PROCEDURA DI
TRASPORTO  DEI  PRODOTTI  FINITI  TRAMITE  MEZZI  TERZI
ALL'AZIENDA
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Figura 14: Diagramma di flusso relativo alla procedura di trasporto dei prodotti finiti con mezzi
terzi all'azienda
3.3.8 DIAGRAMMA DI FLUSSO RELATIVO ALLA PROCEDURA DI
TRASPORTO DEI PRODOTTI FINITI TRAMITE MEZZI AZIENDALI
68
Figura 15: Diagramma di flusso relativo alla procedura di trasporto dei prodotti finiti con mezzi
di trasporto aziendali
3.4  CREAZIONE  DI  UNA FUNZIONE  PER  LA GESTIONE  DELLE
NON CONFORMITÀ
Il gruppo HACCP dell'azienda OPSON ha inserito all'interno del manuale di
autocontrollo la procedura di “gestione e registrazione delle non conformità”, il
cui scopo è quello di “registrare le non conformità riscontrate su materie prime,
prodotti  o  processi  dell'azienda,  gestendone  in  modo  congruo  il  percorso
dall'apertura  alla  verifica  dei  risultati  delle  azioni  correttive  intraprese”133.  La
procedura consiste nella compilazione di un apposito modulo cartaceo, unico per
tutti  i  reparti,  che  permette  di  analizzare  nel  dettaglio  le  non conformità  (vd.
figura 16). 
133 OPSON S.R.L., Manuale di autocontrollo, p. 64.
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 La  creazione  di  una  funzione  per  la  gestione  delle  non  conformità,  che
permetterà la digitalizzazione dell'intera procedura, consentirà l'impiego di moduli
specifici  per  ogni  reparto  e  garantirà  l'immediatezza  della  comunicazione e  la
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Figura 16: Modulo 10A
partecipazione continua di tutte le figure coinvolte nell'apertura e nella gestione
delle non conformità: il responsabile del reparto interessato, il responsabile della
qualità, il gruppo per la sicurezza alimentare e la direzione aziendale.
Il programma per la gestione delle non conformità permetterà di registrare e
monitorare l'andamento di ogni procedura fase per fase. Per questo, all'apertura
del  programma,  sui  computer  dei  reparti  e  sui  palmari  degli  operatori  e  dei
responsabili saranno visualizzabili i  diagrammi di flusso e/o finestre specifiche
per le fasi individuate come CCP: gli operatori e il responsabile di ogni reparto
potranno  visualizzare  soltanto  le  fasi  che  si  svolgono  nel  reparto  di  loro
competenza. Inoltre, ogni membro del personale dovrà inserire il proprio codice
aziendale per accedere al programma: in questo modo, l'accesso e la modifica del
flusso dei dati da parte di ognuno sarà limitato in relazione al grado di formazione
ricevuta e l’operato di ciascun membro del personale che avrà effettuato l’accesso
al programma sarà registrato.
Sui computer e sui palmari del magazzino adibito al ricevimento merci saranno
inseriti i diagrammi di flusso riguardanti la procedura di ricevimento merci e la
procedura di stoccaggio delle materie prime deperibili.
Nel  reparto  dedicato  alla  produzione  saranno  visualizzabili  i  diagrammi  di
flusso  relativi  alla  realizzazione  degli  alimenti;  per  le  fasi  della  cottura  e
dell'abbattimento,  che  costituiscono  due  CCP,  sarà  presente  una  schermata
specifica; sarà inoltre possibile gestire eventuali non conformità legate allo stato
igienico dei macchinari o delle attrezzature.
Sui terminali del magazzino impiegato per l'etichettatura e per le spedizioni
saranno visualizzabili i diagrammi di flusso relativi allo stoccaggio dei prodotti
finiti  a  temperatura  controllata  e  al  trasporto degli  stessi  dall'azienda al  punto
vendita e una schermata dedicata alla procedura di verifica del funzionamento del
metal detector e di verifica della presenza di corpi estranei con il metal detector.
3.4.1 MAGAZZINO RICEVIMENTO MERCI
All'avvio della  procedura di  ricevimento  delle  materie  prime e  dei  prodotti
commercializzati,  il  programma  richiederà  la  compilazione  di  una  scheda
contenente una serie di campi riguardanti le merci che dovranno essere ricevute.
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Pertanto,  per quanto riguarda l'azienda OPSON, il  programma prevederà un
collegamento  con  il  sistema  di  archiviazione  aziendale  gestito  dal  software
Passpartout – Mexal che raccoglie una serie d'informazioni attinenti agli ordini
dei  prodotti  in  arrivo e  ai  fornitori:  in  questo modo una parte  dei  campi sarà
automaticamente  compilata.  Dovranno  essere  inseriti  manualmente  la  data  e
l'orario di arrivo delle merci ed eventuali altre comunicazioni. 
Dopo avere verificato la corrispondenza dei dati inseriti automaticamente dal
programma con i  dati  presentati  dall'autotrasportatore,  l'operatore cliccherà sul
pulsante “OK”: sul  computer  o  sul  palmare  comparirà  il  diagramma di  flusso
costituito dall'elenco delle fasi da svolgere e l'operatore darà inizio alla procedura
svolgendo il controllo delle condizioni igieniche di trasporto. Quindi selezionerà
la fase sul terminale: in automatico comparirà una finestra che domanderà se la
fase sarà risultata conforme, accettabile (ove richiesto) o non conforme; ogni volta
che l'operatore selezionerà una delle tre risposte, si aprirà una seconda finestra che
richiederà la conferma o l'annullamento della risposta data. 
Nel  caso  in  cui  l'operatore  cliccherà  sul  pulsante  “CONFORME”,  il
programma passerà alla fase seguente, ovvero al controllo della temperatura di
trasporto, e così per ogni conformità fino al termine della procedura.
Se  l'operatore  riscontrerà  invece  un'anomalia,  selezionerà  la  risposta
“ACCETTABILE” e si aprirà una finestra:
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Il  numero della  non conformità  e  la  data  di  compilazione compariranno in
automatico, mentre il compilatore dovrà indicare il proprio nome. 
Gli  ordini  dei  prodotti,  il  nome  del  fornitore  e  dei  prodotti  (grazie  al
collegamento  con  il  sistema  di  archiviazione  aziendale  gestito  dal  software
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Figura 17: Scheda relativa alla fase accettabile per la procedura di ricevimento merci
Passpartout – Mexal), la fase e il valore di criticità ad essa assegnato (se CCP o
PRP operativo)  compariranno  in  automatico;  il  compilatore  dovrà  selezionare
invece la tipologia o le tipologie di prodotto spuntandole, inserire il numero dei
lotti  e  descrivere  le  cause  dell'anomalia  che  ha  reso  la  fase  non  pienamente
conforme. Cliccherà quindi sul pulsante “INVIO” e la segnalazione sarà inoltrata
al responsabile di reparto, al responsabile della qualità, al gruppo per la sicurezza
alimentare e alla direzione aziendale. 
Il programma passerà dunque alla fase seguente, mentre la merce sarà accettata
con riserva:  nel  caso  in  cui  in  seguito il  prodotto  risulterà  non utilizzabile,  il
personale  aziendale  potrà  comunicare  le  anomalie  riscontrate,  aprire  una  non
conformità e inviare una diffida al fornitore mediante una lettera di contestazione.
Se  infine  l'operatore  selezionerà  la  risposta  “NON  CONFORME”,  il
programma aprirà  una finestra  di  segnalazione:  in essa egli  digiterà  il  proprio
nome,  mentre  la  data,  il  reparto  e  la  fase  compariranno  in  automatico;  egli
cliccherà quindi sul pulsante “INVIO SEGNALAZIONE” e questa sarà trasmessa
a tutte le figure coinvolte nell'apertura e nella gestione delle non conformità. Si
aprirà dunque una finestra contenente i pulsanti “APRIRE NON CONFORMITÀ”
e  “ANNULLARE”:  il  responsabile  di  reparto,  valutata  l'anomalia  segnalata,
deciderà dell'apertura di un'eventuale non conformità. In caso di annullamento il
programma passerà alla fase successiva, in caso contrario, comparirà una scheda
dedicata all'apertura della non conformità. 
Se  a  selezionare  la  risposta  “NON  CONFORME”  sarà  stata  invece  una
qualsiasi delle figure coinvolte nell'apertura e nella gestione delle non conformità,
comparirà direttamente la scheda apposita per l'apertura della non conformità:
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Analogamente  alla  finestra  dedicata  alle  fasi  “accettabili”,  anche  questa
finestra prevederà che il numero della non conformità e la data di compilazione
compaiano in automatico e che il compilatore debba indicare il proprio nome; gli
ordini  dei  prodotti,  il  nome del  fornitore e  dei  prodotti,  la  fase e  il  valore  di
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Figura  18: Scheda relativa all'apertura della non conformità per la procedura di  ricevimento
merci
criticità  ad  essa  assegnato  compariranno  in  automatico,  mentre  il  compilatore
dovrà indicare con una spunta la tipologia o le tipologie di prodotto, inserire il
numero  dei  lotti  e  descrivere  le  cause  della  non  conformità.  Conclusa  la
compilazione,  la  scheda sarà inviata alle  altre  figure interessate  nell'apertura e
nella gestione delle non conformità che avranno effettuato il login. Essi dovranno
cliccare  sul  pulsante  “VISUALIZZATO”,  che  comparirà  al  posto  del  pulsante
“INVIO”; soltanto dopo che tutti avranno visualizzato, il programma aprirà una
seconda finestra, relativa alla gestione, alla compilazione della quale essi potranno
assistere, ma che soltanto il responsabile qualità potrà modificare:
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Il  numero della  non conformità  e  la  data  di  compilazione compariranno in
automatico,  mentre  il  responsabile  addetto  alla  risoluzione  dovrà  indicare  il
proprio nome. La fase e il valore di criticità ad essa assegnato compariranno in
automatico, mentre il responsabile dovrà descrivere le cause della non conformità
e l'azione correttiva intrapresa. All'interno del campo “verifica della risoluzione”
egli dovrà selezionare se essa sarà risultata positiva o negativa e dovrà inserire
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Figura  19: Scheda relativa alla gestione della non conformità per la procedura di ricevimento
merci
una  nota  sul  risultato  ottenuto;  egli  dovrà  poi  selezionare  se  la  verifica
dell'efficacia  dell'azione  correttiva  e  l'esito  finale  siano positivi  o  negativi.  Se
l'esito  sarà  stato  positivo,  il  responsabile  selezionerà  la  risposta  “sì”  per  la
chiusura della non conformità e cliccherà sul pulsante “conferma”, e la procedura
sarà ripresa; altrimenti, egli selezionerà la risposta “no”, confermerà e la fase e la
procedura saranno definitivamente bloccate. 
Le fasi del controllo dell'imballo o della confezione, del controllo dell'aspetto
generale  del  prodotto  e  del  controllo  dell'etichettatura  e  delle  informazioni
richiederanno un procedimento in parte diverso,  poiché, a differenza delle fasi
precedenti, che riguardano il mezzo di trasporto e che interessano la totalità delle
merci al suo interno, esse  costituiscono attività finalizzate alla valutazione della
qualità di ogni lotto in arrivo. Pertanto, l'operatore effettuerà i controlli sul primo
lotto e a seconda dell’esito di ognuno segnalerà la conformità, l'accettabilità o la
non  conformità della  fase  corrispondente,  procedendo  secondo lo  stesso  iter
applicato  per  le  fasi  precedenti. Al  termine  della  terza  fase  di  controllo,  il
programma non richiederà la chiusura della procedura, ma riproporrà la schermata
iniziale con il  diagramma di flusso, cosicché l'operatore possa ripetere l’intera
operazione  effettuando  i  controlli  sul  lotto  successivo.  Esauriti  i  lotti  da
controllare,  l'operatore  potrà  chiudere  la  procedura  cliccando  sull'apposito
pulsante presente sulla schermata.
Queste operazioni di monitoraggio e di valutazione delle fasi saranno applicate
a ogni fase fino al termine della procedura.
La procedura successiva al ricevimento merci consiste nello stoccaggio in cella
delle  materie  prime  deperibili  e  comprende  la  fase  di  controllo  del  tempo
impiegato  per  caricare  le  materie  prime  deperibili  in  cella  dopo  il  controllo
dell'ultimo lotto, la fase di controllo del tempo impiegato per inviare le materie
prime deperibili in produzione dopo lo scarico dalla cella di stoccaggio e la fase di
conservazione in cella a temperatura controllata delle materie prime deperibili. Il
diagramma di flusso non sarà visualizzabile dagli operatori, ma solo dalle figure
coinvolte  nell'apertura  e  nella  gestione  delle  non conformità:  infatti  le  fasi  di
controllo  del  tempo  non  saranno  monitorate  dagli  operatori,  ma  solo  dal
responsabile  di  reparto  o  dal  responsabile  della  qualità;  inoltre,  nel  caso
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dell'azienda OPSON, la fase di conservazione in cella a temperatura controllata
delle materie prime deperibili è monitorata dal software Plant Visor Pro.
Prima delle operazioni di carico delle materie prime deperibili all'interno della
cella  o  delle  operazioni  di  scarico  dalla  cella  per  l'invio  in  produzione,  il
responsabile  selezionerà  la  fase  di  controllo  del  tempo  sul  terminale  e  in
automatico  comparirà  una  finestra  che  domanderà  se  la  fase  sarà  risultata
conforme  o  non  conforme.  Se  egli  selezionerà  la  risposta  “CONFORME”,  si
avvierà la fase di carico in cella o la fase d'invio in produzione; se selezionerà
invece “NON CONFORME”, si aprirà la scheda riportata in figura:
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Anche questa finestra prevederà che il numero della non conformità e la data di
compilazione  compaiano in  automatico  e  che  il  compilatore  debba indicare  il
proprio  nome;  la  tipologia  di  prodotto  (materie  prime  deperibili)  apparirà  in
automatico, così come la fase e il valore di criticità ad essa assegnato, mentre il
compilatore dovrà inserire il nome dei prodotti, il numero dei lotti e descrivere le
cause della non conformità.
Terminata  la  compilazione,  la  scheda  sarà  inviata  alle  figure  interessate
nell'apertura e nella gestione delle non conformità che avranno effettuato il login.
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Figura 20: Scheda relativa all'apertura della non conformità per la fase “controllo tempo”
Soltanto  dopo  che  tutti  avranno  cliccato  sul  pulsante  “VISUALIZZATO”,
comparso al posto del pulsante “INVIO”, il programma aprirà la finestra relativa
alla gestione della non conformità (vd. figura 19).
Nell'azienda OPSON la fase di conservazione in cella a temperatura controllata
delle materie prime deperibili è monitorata dal software Plant Visor Pro: la cella
di  stoccaggio  delle  materie  prime  si  trova  all'interno  del  magazzino  adibito
all'etichettatura e alle spedizioni, perciò il programma è installato sul computer di
questo  magazzino  e  sul  computer  dell'Ufficio  Qualità;  nel  momento  in  cui  la
temperatura  della  cella  supererà  il  limite  critico,  la  centralina  del  programma
emetterà  un  allarme  e  invierà  un'e-mail  di  avviso  al  responsabile
dell’autocontrollo e al responsabile della qualità.
Il responsabile di reparto si prenderà carico dell'apertura della non conformità:
selezionerà  la  fase  sul  terminale  e  in  automatico  comparirà  una  finestra  che
domanderà se la fase sarà risultata conforme o non conforme; egli  selezionerà
quindi  la  risposta  “NON CONFORME”.  Comparirà  dunque la  scheda relativa
all'apertura della non conformità (vd. figura 20), che tuttavia si differenzierà per il
fatto che i campi “numero lotto/i” e “descrizione prodotto/i” non saranno presenti:
la  non conformità  riguarderà  infatti  la  temperatura  della  cella  di  stoccaggio  e
coinvolgerà pertanto tutti  i  prodotti  conservati  al  suo interno. Successivamente
alla compilazione e alla visualizzazione, il programma aprirà la finestra relativa
alla gestione della non conformità (vd. figura 19), che il responsabile compilerà.
3.4.2 PRODUZIONE
All'interno del reparto dedicato alla  produzione,  la funzione per la  gestione
delle  non  conformità  riguarderà  la  procedura  di  realizzazione  dei  prodotti
alimentari. 
In particolare, sui terminali del locale adibito alla lavorazione dei prodotti cotti,
sarà visualizzata una finestra con l'elenco dei prodotti che dovranno essere cotti e
poi abbattuti: accanto al nome del prodotto compariranno uno spazio nel quale si
dovrà indicare l'effettiva temperatura raggiunta al termine della cottura, i pulsanti
“COTTURA  CONFORME”  e  “COTTURA  NON  CONFORME”  e
“ABBATTIMENTO CONFORME” e “ ABBATTIMENTO NON CONFORME”.
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Al  termine  della  cottura  di  ogni  prodotto,  l'operatore  inserirà  l'effettiva
temperatura  di  cottura  e  cliccherà  sul  pulsante  “COTTURA CONFORME”  o
“COTTURA NON CONFORME”.
Se  l'operatore  cliccherà  sul  pulsante  “COTTURA  CONFORME”,  il
programma  riproporrà  la  finestra  iniziale  nella  quale,  dopo  l'abbattimento  del
prodotto, l'operatore dovrà indicarne la conformità o la non conformità.
Se l'operatore cliccherà invece sul pulsante “COTTURA NON CONFORME”,
il  programma aprirà  una finestra  di segnalazione di  non conformità  analoga a
quella già descritta per le fasi di ricevimento delle materie prime. Dopo avere
digitato il proprio nome, l'operatore trasmetterà la segnalazione a tutte le figure
coinvolte nell'apertura e nella gestione delle non conformità. 
Il programma aprirà dunque una finestra contenente i pulsanti “APRIRE NON
CONFORMITÀ” e “ANNULLARE”: dopo avere valutato l'anomalia segnalata, il
responsabile  di  reparto  deciderà  se  aprire  una  non  conformità.  In  caso  di
annullamento  il  programma  riproporrà  la  finestra  iniziale,  in  caso  contrario,
invece, si aprirà la scheda riportata in figura: 
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La scheda dovrà essere compilata  e  inviata  al  responsabile  della  qualità,  al
gruppo per la sicurezza alimentare e alla direzione aziendale. Soltanto dopo che
tutti  coloro  che  avranno  effettuato  il  login  avranno  cliccato  sul  pulsante
“VISUALIZZATO”,  comparso  al  posto  del  pulsante  “INVIO”,  il  programma
aprirà  una  finestra  relativa  alla  gestione,  alla  compilazione  della  quale  essi
potranno assistere, ma che soltanto il responsabile qualità potrà modificare:
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Figura 21: Scheda relativa all'apertura della non conformità per la fase di cottura e per la fase di
abbattimento
La scheda, identica a quella prevista per la gestione delle non conformità di
tutte le procedure, permetterà di chiudere o no la non conformità, di riprendere di
conseguenza le attività o di bloccare definitivamente la procedura.
Se l'operatore riscontrerà che la cottura non è stata completata secondo i tempi
prestabiliti,  ovvero  il  mancato  raggiungimento  di  una  temperatura  di  75°C al
cuore  del  prodotto  o  il  mancato  mantenimento  della  stessa  per  3  minuti,  ne
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Figura 22: Scheda relativa alla gestione della non conformità per la fase di cottura e per la fase
di abbattimento
prolungherà la durata al fine di raggiungere la temperatura stabilita. In caso di un
ulteriore mancato raggiungimento della temperatura di 75°C al cuore del prodotto,
l'operatore  cliccherà  sul  pulsante  “NON  CONFORME”  e  segnalerà  la  non
conformità, e il responsabile compilerà le schede di apertura e di gestione della
non conformità (vd. figure 21 e 22).
Il responsabile di reparto avrà inoltre la possibilità di aprire una non conformità
nel  caso  in  cui  la  cottura  di  un  prodotto  risulti  completa  per  la  temperatura
raggiunta al cuore ma non completa per il tempo impiegato, ovvero se la cottura
sarà interrotta prima del termine del tempo previsto per il suo completamento.
Pertanto visualizzerà la finestra iniziale relativa alla cottura, cliccherà sul pulsante
“NON CONFORME”, compilerà  la  scheda  di  apertura  e  il  responsabile  della
qualità compilerà quella di gestione della non conformità (vd. figure 21 e 22).
La fase successiva alla cottura consiste nell'abbattimento della temperatura dei
prodotti: la fase potrà considerarsi terminata quando la temperatura al cuore del
prodotto sarà scesa sotto gli 8°C entro 180 minuti per i prodotti di piccolo e medio
calibro ed entro 240 minuti per i prodotti di grande calibro. 
Alla conclusione dell'abbattimento di ciascun prodotto, l'operatore cliccherà sul
pulsante  “ABBATTIMENTO  CONFORME”  o  “ABBATTIMENTO  NON
CONFORME” nella finestra iniziale.
Se  l'operatore  cliccherà  sul  pulsante  “ABBATTIMENTO  CONFORME”,  il
programma  proporrà  nuovamente  la  finestra  iniziale  contenente  l'elenco  dei
prodotti ancora da cuocere e da abbattere. In caso contrario, si procederà con le
operazioni  di  segnalazione,  apertura  e  gestione  della  non  conformità
precedentemente descritte (vd. figure 21 e 22).
Per i prodotti finiti, le fasi di cottura e di abbattimento sono seguite dalla fase
di confezionamento; per i semilavorati cotti, invece, il confezionamento avviene a
caldo  subito  dopo  la  cottura  e  prima  dell'abbattimento.  I  terminali  del  locale
adibito  al  confezionamento  presenteranno  una  schermata  specifica  per
l'indicazione della conformità o della non conformità della fase. Se l'operatore
selezionerà “NON CONFORME”, si procederà con l'iter di segnalazione, apertura
e gestione della non conformità (vd. figure 21 e 22).
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Dopo avere subito l'abbattimento termico, i semilavorati vengono trasportati e
caricati all'interno dell'apposita cella di stoccaggio; come avviene per la fase di
conservazione in cella a temperatura controllata delle materie prime deperibili,
anche in questo caso la temperatura è monitorata dal software Plant Visor Pro. Il
diagramma di flusso relativo alla procedura di stoccaggio dei semilavorati in cella
sarà visualizzabile  soltanto dalle  figure coinvolte  nell'apertura e  nella  gestione
delle non conformità; il responsabile di reparto potrà aprire una non conformità
cliccando sulla fase “conservazione a temperatura controllata” nel diagramma di
flusso e sul pulsante “NON CONFORME”. La scheda per l'apertura della non
conformità sarà del tutto analoga a quella impiegata per le fasi di cottura e di
abbattimento  (vd.  figura  21),  differenziandosene  soltanto  per  il  fatto  che  la
tipologia di prodotto – semilavorati – apparirà in automatico.
Il  controllo  dello  stato  igienico  dei  macchinari  o  delle  attrezzature  sarà  a
discrezione del responsabile di reparto o dei suoi superiori: questa operazione non
è inserita all'interno di alcun diagramma di flusso, perciò il responsabile o i suoi
superiori potranno aprire una non conformità relativa a essa effettuando il login e
cliccando su un apposito pulsante denominato “APRIRE NON CONFORMITÀ”.
Si aprirà quindi una finestra all'interno della quale il responsabile dovrà digitare il
nome  della  fase,  che  in  questo  caso  sarà  “controllo  condizioni  igieniche  dei
macchinari e delle attrezzature”; dopodiché, egli confermerà o annullerà cliccando
sugli appositi pulsanti presenti nella finestra. Confermata l'operazione, si aprirà
una scheda per l'apertura della non conformità analoga a quella impiegata per le
fasi di cottura e di abbattimento (vd. figura 21), che tuttavia di differenzierà per il
fatto  che  i  campi  “Tipologia  di  prodotto”  e  “Descrizione  del  prodotto”  non
saranno presenti. La scheda finale per la gestione della non conformità sarà  la
stessa prevista  per  la  gestione  delle  non conformità  di  tutte  le  procedure  (vd.
figura 22).
3.4.3 MAGAZZINO SPEDIZIONI – ETICHETTATURA
Nel magazzino spedizioni – etichettatura la funzione per la gestione delle non
conformità riguarderà la procedura di stoccaggio dei prodotti finiti, la procedura
di verifica con il metal detector della presenza di corpi estranei nei prodotti e il
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trasporto dei prodotti finiti.
I  prodotti  finiti,  come i  semilavorati,  dopo la  fase  di  abbattimento  termico
vengono trasportati e caricati all'interno dell'apposita cella di stoccaggio, la cui
temperatura  è  monitorata  dal  software  Plant  Visor  Pro.  La  procedura  di
stoccaggio dei prodotti finiti in cella sarà del tutto analoga a quella di stoccaggio
dei  semilavorati:  il  diagramma di  flusso sarà visualizzato soltanto dalle  figure
interessate nell'apertura e nella gestione delle non conformità e ognuno di essi
potrà aprire una non conformità cliccando sulla fase nel diagramma di flusso e sul
pulsante “NON CONFORME”. In questo caso si aprirà la scheda seguente:
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Figura  23: Scheda relativa all'apertura della non conformità per la fase di conservazione dei
prodotti finiti a temperatura controllata
Il numero della non conformità e la data di apertura appariranno in automatico,
mentre il  responsabile dovrà inserire il proprio nome. La tipologia di prodotto
(prodotti finiti) apparirà in automatico così come il nome della fase e il suo valore
di  criticità,  mentre  la  descrizione  della  non  conformità  dovrà  essere  inserita
manualmente;  la  descrizione  del  prodotto  invece  non  sarà  prevista,  poiché
un'eventuale non conformità riguarderebbe tutti i prodotti presenti nella cella al
momento  del  rilevamento  della  non conformità,  sia  quelli  depositati  il  giorno
stesso sia quelli stoccativi nei giorni precedenti. 
La scheda dovrà essere compilata  e  inviata  al  responsabile  della  qualità,  al
gruppo  per  la  sicurezza  alimentare  e  alla  direzione  aziendale.  Dopo  la
visualizzazione da parte di tutti quelli tra costoro che avranno effettuato il login, il
programma aprirà una finestra relativa alla gestione, alla compilazione della quale
essi  potranno  assistere,  ma  che  soltanto  il  responsabile  della  qualità  potrà
modificare:
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La  procedura  di  verifica  della  presenza  di  corpi  estranei  nei  prodotti  che
devono essere etichettati e spediti si articola in due fasi: la verifica del corretto
funzionamento  del  metal  detector  e  l'effettiva  verifica  della  presenza  di  corpi
estranei nei prodotti.
Per quanto riguarda l'azienda OPSON, la verifica del funzionamento del metal
detector viene eseguita prima dell'inizio delle operazioni di etichettatura, ogni tre
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Figura  24: Scheda relativa alla gestione della non conformità per la fase di conservazione dei
prodotti finiti a temperatura controllata.
ore di etichettatura e al termine della giornata; il test è effettuato per mezzo di
sfere metalliche (acciaio, alluminio e ferro) ed è ripetuto per ognuno dei quattro
programmi secondo i quali il metal detector può essere impostato (per prodotti di
peso inferiore a 1kg, per prodotti di peso superiore a 1kg, per prodotti marinati e
sottolio, per minestre). 
Ogni  azienda  potrà  decidere  e  indicare  nelle  impostazioni  generali  del
programma informatico il numero e l'orario dei controlli giornalieri; all'ora o alle
ore  impostate  il  terminale  emetterà  un  segnale  acustico  di  avviso,  aprirà  e
richiederà la compilazione della scheda riportata in figura:   
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Data e ora appariranno in automatico, mentre il compilatore dovrà inserire il
proprio nome. 
L'operatore  dovrà  indicare  l'esito  positivo  o  negativo  del  test  cliccando sul
pulsante  “CONFORME”  o  “NON  CONFORME”  per  ogni  metallo  per  ogni
programma impostato: la fase sarà da considerarsi conforme ogni volta in cui il
metal detector, avendo rilevato il metallo, emetterà il suono d'allarme e il segnale
luminoso e il nastro si bloccherà; sarà da considerarsi invece non conforme nel
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Figura 25: Scheda relativa al funzionamento del metal detector.
caso in cui una o più di queste reazioni non si verificherà.
Ogni volta in cui l'operatore cliccherà sul pulsante “NON CONFORME” il
programma  aprirà  la  finestra  di  segnalazione  di  non  conformità:  dopo  avere
digitato il proprio nome, l'operatore trasmetterà l'avviso a tutte le figure coinvolte
nell'apertura e nella gestione delle non conformità. 
Il programma aprirà dunque una finestra contenente i pulsanti “APRIRE NON
CONFORMITÀ”  e  “ANNULLARE”:  se  il  responsabile  di  reparto  riterrà  di
annullare il procedimento, il programma riproporrà la finestra iniziale; se invece
deciderà di aprire una non conformità, si aprirà la scheda riportata in figura:
In corrispondenza del campo “Descrizione della non conformità” il nome del
programma e la tipologia di metallo in relazione ai quali il macchinario è risultato
non funzionante appariranno in automatico, mentre il responsabile dovrà indicare
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Figura  26:  Scheda relativa  all'apertura della  non conformità  per  il  funzionamento  del  metal
detector.
il tipo di malfunzionamento rilevato (mancato suono d'allarme, mancato segnale
luminoso o mancato blocco del nastro). 
Dopo  l'invio  della  scheda  a  tutte  le  figure  coinvolte  nell'apertura  e  nella
gestione  delle  non  conformità  e  la  visualizzazione  da  parte  di  costoro,  il
programma proporrà la scheda di gestione della non conformità (vd. figura 24). Se
la non conformità sarà chiusa, il programma riproporrà la scheda iniziale relativa
alla verifica del funzionamento del metal detector; in caso contrario, le operazioni
saranno bloccate.
Ogni volta in cui l'operatore cliccherà sul pulsante “CONFORME” procederà
con  il  controllo  successivo  fino  alla  conclusione  della  procedura;  indicata  la
conformità  o  risolta  la  non  conformità  al  termine  dell'ultimo  controllo,  il
programma  richiederà  la  chiusura  della  scheda  e  l'operatore  dovrà  dare  la
conferma. 
Conclusa  l'operazione  di  verifica  del  funzionamento  del  metal  detector,
l'operatore darà avvio all'attività di verifica della presenza di corpi estranei nei
prodotti. Dopo la chiusura della scheda relativa alla verifica del funzionamento
del metal detector,  il  programma aprirà una finestra relativa alla verifica della
presenza  di  corpi  estranei  nei  prodotti,  contenente  il  solo  pulsante  “NON
CONFORME”:  ogniqualvolta  sarà  rilevato  un  corpo  estraneo,  l'operatore
segnalerà l'anomalia cliccando su di esso e compilerà e invierà la relativa scheda
di  segnalazione.  Le  operazioni  di  controllo  e  di  etichettatura  verranno
immediatamente  sospese  e  il  responsabile  metterà  in  atto  l'iter  previsto
compilando  le  schede  impiegate  per  l'apertura  e  per  la  gestione  delle  non
conformità (vd. figure 23 e 24); nella scheda per l'apertura della non conformità
sarà  presente  anche  il  campo  “Descrizione  del  prodotto”  che  dovrà  essere
riempito dal responsabile.
L'ultima procedura legata a questo reparto consiste nel trasporto dei prodotti
finiti dall'azienda al punto vendita, che viene effettuato tramite mezzi appartenenti
all'azienda  o  appartenenti  a  ditte  terze  specializzate  nel  trasporto  della  merce
deperibile.  La  procedura  comporta  in  tutti  e  due  i  casi  il  controllo  della
temperatura  e  delle  condizioni  igieniche  del  mezzo  di  trasporto,  che  viene
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effettuato  sia  prima  del  trasporto,  all'arrivo  in  azienda,  sia  dopo  il  trasporto,
all'arrivo al punto vendita. 
Per  quanto  riguarda  i  mezzi  di  trasporto  aziendali,  dopo avere  effettuato  il
controllo  della  temperatura,  l'operatore  selezionerà  la  fase  sul  terminale  e  ne
indicherà la conformità o la non conformità. Se la fase sarà risultata conforme, si
passerà alla fase successiva,  ovvero al  controllo delle  condizioni  igieniche del
mezzo  di  trasporto;  se  invece  l'operatore  segnalerà  la  non  conformità  e  il
responsabile deciderà di avviarne la pratica di gestione, il programma proporrà la
seguente scheda:
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La tipologia di prodotto (prodotti finiti) sarà inserita automaticamente e grazie
al  collegamento  con il  sistema di  archiviazione  aziendale  gestito  dal  software
Passpartout  –  Mexal  in  automatico  saranno  inseriti  i  numeri  dei  lotti  e  la
descrizione del prodotto. In corrispondenza del campo “Cliente” l'operatore dovrà
inserire il nome del punto vendita al quale la merce sarà destinata.
Dopo  la  compilazione,  l'invio  e  la  presa  visione  della  scheda  da  parte  del
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Figura 27: Scheda relativa alla gestione della non conformità della procedura di trasporto con
mezzi di trasporto aziendali.
responsabile  qualità,  del  gruppo  per  la  sicurezza  alimentare  e  della  direzione
aziendale, il  programma aprirà la scheda di gestione della non conformità (vd.
figura 26): se l'anomalia sarà stata riscontrata durante il controllo effettuato prima
della partenza del mezzo, la non conformità sarà risolta in azienda e si passerà alla
fase successiva; se invece essa sarà stata riscontrata al punto vendita, la merce
sarà respinta.
La fase di controllo delle condizioni igieniche del mezzo di trasporto aziendale
prevederà un iter di svolgimento analogo. Se la fase sarà risultata conforme, si
procederà con il carico delle merci da parte degli operatori del magazzino o con lo
scarico delle merci al punto vendita; in caso di non conformità, se l'anomalia sarà
stata riscontrata durante il controllo effettuato prima della partenza del mezzo, la
non conformità  sarà risolta  in azienda e si  procederà al  carico delle  merci,  se
invece essa sarà stata riscontrata al punto vendita, la merce sarà respinta.
Per quanto riguarda i mezzi di trasporto appartenenti a ditte terze, dopo avere
effettuato  il  controllo  della  temperatura,  l'operatore  selezionerà  la  fase  sul
terminale e il programma domanderà se la fase sarà risultata conforme, accettabile
o non conforme. In caso di conformità, si passerà alla fase successiva; in caso di
non conformità,  il  programma proporrà invece le stesse schede previste per la
apertura  e  la  gestione  delle  non  conformità  rilevate  sui  mezzi  di  trasporto
aziendali  (vd.  figure  26  e  28),  mentre  la  merce  non  sarà  caricata  e  sarà
nuovamente stoccata in cella e una diffida sarà inviata al fornitore. Nella scheda
relativa all'apertura della non conformità sarà aggiunto il campo “Fornitore”, che
permetterà d'individuare il  fornitore del  mezzo di trasporto e che sarà inserito
automaticamente grazie al collegamento con Passpartout – Mexal.
In caso, infine, di accettabilità, il programma presenterà la seguente scheda:
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Dopo l'invio della scheda compilata alle figure coinvolte nell'apertura e nella
gestione delle non conformità, si passerà alla fase successiva con riserva; se in
seguito le condizioni del mezzo causeranno l'inaccettabilità delle merci da parte
del cliente, si aprirà una non conformità e una diffida sarà inviata al fornitore del
mezzo.
La  fase  di  controllo  delle  condizioni  igieniche  del  mezzo  di  trasporto
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Figura 28: Scheda relativa all'accettabilità della fase di controllo della temperatura dei mezzi di
trasporto appartenenti a ditte terze.
appartenente a ditta terza prevederà un iter di svolgimento analogo. Se all'arrivo
del mezzo in azienda la fase sarà risultata conforme, si procederà con il carico dei
prodotti sul mezzo di trasporto; se sarà risultata accettabile, la merce sarà caricata
con riserva e una diffida sarà inviata al fornitore del mezzo; se infine essa sarà
risultata non conforme, i prodotti non saranno caricati, ma nuovamente stoccati in
cella, e una diffida sarà inviata al fornitore. 
Se all'arrivo  del  mezzo al  punto vendita  la  fase  sarà  risultata  conforme,  si
procederà con lo scarico della merce, in caso contrario la merce sarà respinta, si
aprirà una non conformità e sarà inviata una diffida al fornitore.
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4. CONCLUSIONI
L'attività di tesi svolta presso l'azienda OPSON S.r.l. di Sesto Fiorentino mi ha
permesso  di  maturare  l'esperienza  necessaria  a  elaborare  un  sistema
informatizzato per la gestione dei punti critici di controllo che tenga conto di tutti
gli interventi necessari per garantire la sicurezza del prodotto: la previsione di tutti
i pericoli legati alla sicurezza alimentare presenti nel processo di produzione, la
prevenzione del manifestarsi di tali pericoli attraverso la definizione di specifici
parametri da tenere sotto controllo, la predisposizione di sistemi di controllo e
monitoraggio per tali parametri e l’intervento in caso di anomalie.
La creazione di un archivio digitale del personale dall'operatore fino all'alta
direzione e la realizzazione di   una schermata che permetta di visualizzare e di
operare su tutte le categorie di prodotti costituiscono la premessa necessaria per lo
sviluppo e il funzionamento delle fasi successive del programma.
La  costruzione  di  diagrammi  di  flusso  per  l'individuazione  dei  CCP sarà
l'occasione per compiere un riesame dettagliato dei pericoli  e per aggiornare i
diagrammi  di  flusso  già  esistenti  in  modo  che  ogni  fase  al  loro  interno  sia
facilmente riconducibile al reparto aziendale in cui si svolge e immediatamente
riconoscibile  come  CCP  o  PRP  operativo  grazie  al  colore  che  la
contraddistinguerà.
La realizzazione  di  una  funzione  per  la  gestione  delle  non  conformità
permetterà di perseguire lo scopo primario del programma informatizzato, ossia di
semplificare il  monitoraggio dei CCP e di ottimizzare la tenuta sotto controllo
delle non conformità: la digitalizzazione di queste procedure permetterà infatti di
monitorare  e  gestire  in  maniera  specifica  ogni  singola  fase  dei  processi  di
realizzazione degli alimenti e garantirà l'immediatezza della comunicazione e la
partecipazione continua di tutte le figure coinvolte nell'apertura e nella gestione
delle non conformità.
Collaborando ad aggiornare e a migliorare l'efficacia del sistema di gestione
per  la  sicurezza alimentare,  il  sistema informatizzato per  la  gestione dei punti
critici di controllo che ho elaborato potrà contribuire alla realizzazione di prodotti
sempre più sicuri.
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